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CONSTRUITE AVEC 
DES FONTES AU NIC-., 
KEL CHROME DE HAU- 
TES QUALITÉS Re - 35 
à -- 220, LA FRAISEUSE 
SAGEM CONSERVE 
|. LONGTEMPS SA PRE- 
CISION D'ORIGINE 


+ 


Broche à vitesse de rotation, 
accélérée : | 600 t/m 


Houtes vitesses linéaires des 
avances rapides 
3 500 mm/mn 
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\ Monte et baissesur la broche 
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Accessoires | 
optiques 

de très haute | 
précision 
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SOCIÉTÉ D'APPLICATIONS GÉNÉRALES D'ÉLECTRICITÉ ET DE MÉCANIQUE 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


PEIGNES ENAR 


Pour filières automatiques 
COVENTRY, GÉOMÉTRI, 
PITILER ET SIMILAIRES 


OUTILLAGE CURIAL OUTILLAGE CURIAL 


ÉPINAN-SUR- SEINE ÉPINAY-SUR- SEINE 


l'ombre de la 
Soudeuse par pointsR. 21 
toute entreprise prospère. 


Robuste, facile à manœuvrer, 
consommant peu, en service à des 
milliers d'exemplaires, la R. 21 est la 

= machine outil indispensable à tout atelier” 
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LA SOUDURE ELECTRIQUE 
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1] LA PRATIQUE DÉS INDUSTRIES MECANIQUES s. 


XXXVI. -- No 1 


NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


Sous cette rubrique QUESTIONS ET RÉPONSES, nous publions les demandes de renseignements adressées par 
nos abonnés et Les réponses à ces questions que d’autres abonnés seront en mesure de nous transmettre. 

Nous faisons appel à tous ceux de nos lecteurs susceptibles de répondre aux questions posées pour Les prier 
de bien vouloir faire parvenir à la Rédaction de « LA PRATIQUE. DES INDUSTRIES MÉCANIQUES », 92, rue Bona- 
parte, Paris (VI-), tous documents susceptibles de rendre service aux abonnés qui ont sollicité ces renseignements. 
[ls assureront La continuité de cette œuvre de mutualité industrielie que constitue notre rubrique QUESTIONS ET 


RÉPONSES. 


Les réponses de nos abonnés qui présenteraient un caractère d'intérêt 
rubrique RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER. 


QUESTIONS 


de nos abonnés 


N° 8396. — Je dois organiser un ate- 
lier d'outillage dans une usine et je dé- 
sirerais connaître les ouvrages traitant 
de cette question : Organisation générale, 
normalisation des meubles, des outils, 
etc... 

Pourrait-on m'indiquer quelques réfé- 


ces ? E B 


N° 8397. — J'ai lu dans la livraison de 
février 1949 de « La Pratique des Indus- 
tries Mécaniques », un article intitulé 
« Extraction d'un taraud brisé ». 

Pourrait-on me donner l'adresse d'une 
firme susceptible de fournir le matériel 
nécessaire À cette opération ? 


K, L. 


N° 8398. — Pourrait-on nous indiquer 
l'adresse de la Société d'Electronique et 
d'Automatisme, dont il est question dans 
le numéro de janvier 1952 de « La Pra- 
tique des Industries Mécaniques » (page 


| A G. 


N° 8399, Pourrait-on me fournir le 
renseignement suivant : 

Utilisateur d'une aléseuse Collet et En- 
gelhard B F K %5, je n'ai pas les roues 
nécessaires pour la réalisation des file 
tages, -— Le tableau fixé sur l'aléseuse 
donne des numéros de repère, mais pas 
le nombre des dents, L'entre-axes des pi- 
gnons étant fixe, le rapport des avances 
s'obtient par différence de pas. — Je se- 


rais reconnaissant à toutes personnes pou- 
vant me fournir ce renseignement. Le pas 
de la vis est de 36 mm. 


N° 8400. — Pourrait-on nous indiquer 
l'adresse — ou le représentant en Fran- 
ce — de la firme « Berliner Maschinen- 
bau A.G. vorm Scharzkopff » mention- 
née dans le compte rendu de l'Exposi- 
tion des Machines-Outils de Hanovre 
(Numéro de novembre 1952 de « La Pra- 
tique des Industries Mécaniques » 


X. 


N° 84o1. Pourrait-on nous faire con- 
naître l'adresse de la firme « Société de 
Condensation et d'Application  Mécani- 
ques ? 

N° 8402. Il est fait état, dans un 


article signé L.L.D. et publié dans la 
Revu « La Technique Moderne » des 
mois de juin et juillet 1952, des travaux 
de Wainer et Kerbicek relatifs à i'obten- 
tion du titane par des procédés élst:0- 
chimiques. 

Il ne m'a pas été possible, dans la litté- 
rature dont je dispose ici, de parvenir à 
retrouver les publications originales de 
ces auteurs. Pourrait-on m'indiquer les 
références exactes de ces publications 2? 


N° 8403. — Nous relevons dans le nu- 
méro de mai 1952 de « La Technique 
Moderne » un article concernant les ap- 
pareils Tirfor, 


plus général seront publiées sous lu 


Pourrait-on nous indiquer les adresses 
des divers fabricants de ces appareils ? 


P. M. 


N° 8404. — Pourrait-on nous indiquer 
des constructeurs d'appareils permettant 
de tenir constante l'humidité dans une 
pièce ? 

N° 8yus. — Pourrait-on nous indiquer 
l'adresse de l'agent général pour la Fran- 
ce des tours à décolleter de la marque 
Suisse « Peterrnan » 

G. B.-P. 


N° 8400. — Pourrait-on nous indiquer 
le nom du fabricant de la pompe molécu 
laire à disque tournant Beaudouin, men- 
tionnée à la page 297 du numéro d'octo- 
bre de « La Technique Moderne » 2 


N° 8407. — L'article sur le chromage 
direct de l'aluminium, paru dans le nu- 
méro d'août 1952 de « La Pratique des 
Industries Mécaniques » nous a vivemen 
intéressés, 

Pourrait-on nous indiquer, dans la me- 
sure du possible, si ce procédé est ac- 


tuellement utilisé en France, et, dans 
l’affirmative, par quelle firme ? 
N° 8408, — Pourrait-on m'indiquer un 


appareil ou un moyen rationnel et rapi- 
de pour détecter les criques et fissures 
internes des plaquettes de carbure, ceri 
avant et après brasage sur le support ? 


C; D. 


(Voir la suite page IV 


Les plus réguliers, 
les plus tenaces... 


TA5 = S3 
TA = S2 
TE =S: 
A = G2 
B - G: 
C 


Per. 06-90 


GOLDRING & 


10, Rue Camille-Desmoulins, 10 


LEVALLOIS-PERRET (Seine) 


Plaquettes 
et outils 
en stock 


Capital 12 600 000 frs 
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ESTAMPAGE 


e Une expérience plus que centenaire 
e Des moyens modernes de production 


e Une technique constamment à jour 


permettent aux Ets E.DERVAUX 
d'assurer à leur clientèle 


e Une qualité constante et parfaite 
e Des prix avantageux 
e Des livraisons à bonne date 


} 


moderne d'estompage 


EXIGEZ DE VOTRE FOURNISSEUR 
LE BOULON CALIBRÉ 7 
DERVAUX 


au prix du boulon brut 


+ Haute résistance (55/60 kgs) 
Fibrage régulier 
* Interchangeabilité 

e Précision et fini impeccables 


Boltmaoker ” produisant le boulon collbré 


Batterie de machines ” 


71 AUE DE MONCEAU - PARIS - TEL. LABORDE 24-00 
LE CHAMBON-FEUGEROLLES (LOIRE) 


DIRECTION GÉNÉRALE 
USINES A VIEUX-CONDÉ (NORD) 


ANS D'EXPÉRIENGE | 
réce 
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RÉPONSES 


de nos abonnés 


N° 8379. Voici l'adresse du fabri- 
cant du Roulement hélicoïdal T. LE. licen- 
ce C.B.S. : 


La Technique Intégrale, 18 bis, rue 
d'Anjou, Paris-#", B. 

Ne 83ho. L'appareil Riss Detector 
du Dr Forster est représenté en France 


par la Société Testwell, 36 bis, rue de la 
lour-d'Auvergne, Paris-9°. M. B. 


N°’ #381. Voici quelques adresses de 
constructeurs de machines à cintrer Îles 
tubes : 

Rotax, 7, 9, rue de la Croix-Faubin, 
Paris-11°, 

Cintreuses Le Maïilloux, 1, rue Carnot, 
Bessancourt (S.-et-O.). 

L. Dard, 34, rue Pérignon, Paris, 

Ets Amiot, 7, rue du Colonel-Oudot, 
Paris-12", 

Mingori, 128, boulevard de 
Paris-20", B. 


Cintreuse 
Charonne, 


N° 8383. Le procédé S.R.P. est ap- 
pliqué par la Société suivante 

Sté Française d'Application des Plas- 
tiques pour l'Anti-Corrosion, 63 bis, rue 
de Lillers, Abbeville (Somme). 


B, 


N° 8384. Avantage des très grandes 
vitesses de rotation de la broche porte- 
fraise, 

Il y a, en effet, disproportion entre les 
vitesses possibles et les vitesses applica- 
bles aux fraises en acier rapide usinant 
des pièces en acier, si l'on considère que 
l'acier ayant une bonne usinabilité pour- 
rait être usiné de 90 à 100 mètres de vi- 
tesse de coupe au maximum. 

dans le cas d'usinage d'engrena- 
ges en matières plastiques, la vitesse «ie 
coupe des fraises en acier rapide atteini 
pratiquement 1 000 tours par minute, 

D'autre part, j'aurais dû ajouter que 
li machine Michigan est prévue égale. 
ment pour l'emploi de fraises « carbure ». 
Ne possédant, pour cette nouvelle m:- 
chine, que les exemples d'usinage sur 


acier, je n'ai pas voulu préciser ce qui 
est en prévision €t qui, par contre, fonc- 
tionne depuis un certain temps sur la ma- 
chine Barber Colman n° 14-153 (capable 
de taillage sur modules moyens de 6 à 
7) et qui peut travailler avec une vites- 
se de broche porte-fraise atteignant 950 
utilisant soit des fraises-mères en 
acier rapide, soit en carbure pour l'usi. 
nage des alliages légers et « plastiques », 
genre : Micarta, Bakélite, Fibrox, Filber, 
Insuroc, Phénolic, etc. 

Si pour un usinage de pignons en plas- 
tique on remplace une fraise-mère en 
acier rapide tournant à 1 000 tours! mn, 
par une fraise carbure tournant à la mé- 
me vitesse, on peut doubler « l'avance », 
ce qui diminue le temps unitaire d’usi- 
nage et de plus, on peut usiner de 7 à 20 
fois plus de pièces environ pendant la du- 
rée d'utilisation de la fraise-mère, (Il est 
entendu que suivant possibilité de la ma- 
chine on peut faire tourner une fraise 
carbure plus vite qu'une fraise en acier 
rapide, pour augmenter le plus possible 
la vitesse de coupe qui peut dépasser 300 
mètres par minute). 

Ajoutons que Barber-Colman a déjà 
expérimenté en démonstration une machi- 
ne (capable d'usinage de petits modules: 
soit de 3 à 4) désignée modèle 8-12, ayant 
une vitesse de broche atteignant 1 350 
tours par minute et permettant une 
« avance » de 10 mm par tour de pièce 

L'usinage de matières plastiques pin 
fraise carbure peut être exécuté sec ; 
d'autre part, l'affûtage automatique des 
fraises carbures a été mis au point sur 
la machine Barber Colman, modèle 6-5, 
avec utilisation d'huile comme lubrifiant. 


Ch. M. 


N° 8385. La règle à calculer, dé- 
crite dans « La Pratique des Industries 
Mécaniques » d'octobre étant d'origine 
tchèque, il est impossible de se procurer 
des renseignements complémentaires. 


N° 8387. La méthode de refroidisse 
ment des outils de coupe décrite dans la 
livraison d'octobre de « La Pratique des 
Industries Mécaniques » a été mise au 


point par la « Gui Research and Dere- 
lopment Co, Pittsburg (Pa). 

Le mieux serait de vous 
rapport avec cette firme. 

A toutes fins utiles, nous vous signa- 
lons qu'un article un peu plus détaillé 
sur cette question a été publié dans la 
livraison de février 1952 de la revue amé- 
ricaine « Mechanical Engineering ». 


B. 


mettre en 


N° 8391. — Le matériel mentionné dans 
le numéro d'octobre 1952 de la revue 
« La Technique Moderne », au cours de 
l'article intitulé « Sonorisation magnéti- 
que des films d'amateur » (page 309) est 
fabriqué par les Etablissements Pyral, 3, 
rue Béranger, Paris-3°. B. 


N° 8392. — Voici quelques adresses de 
fabricants ou d'importateurs de machi- 
nes à rouler les filets : 

1° Constructeur français 

Ets Fagette, 11, rue Frédéric-Passy, 
Neuilly-sur-Seine (Seine). 

Ets Escoffier et Cie, 26, rue Voltaire, 
Le Kremlin-Bicêtre (Seine). 

2° Constructeurs allemands 

Pee we e - Grob, Büchlestrasse 76, 
Konstanz (Baden) Allemagne. 

Cette machine est représentée en Fran- 
ce, mais nous ne savons pas par qui. 
Nous pensons que vous obtiendre facile- 
ment ce renseignement du Constructeur. 

3° Importateurs 

Ets Horstmann, 54, rue Saint-Maur, 
Paris-11*, représentant en France de la 
machine américaine Acme Gridley. 


B. 


N° 8394. — Pour obtenir tous rensei- 
gnements utiles sur les différents types 
de porte-outils comportant un dispositif 
de recul de l'outil au retour, tel le typr 
Banville-Somua, vous pourriez vous 
adresser à l’auteur de l'article sur le mor- 
taisage, paru dans le numéro de mars 
19532 de « La Pratique des Industries Mé. 
caniques », dont voici l'adresse 

M. Deswarte, Ingénieur de la Sté So- 
mua, 170, boulevard Victor-Hugo, Saint 
Ouen (Seine), et qui est spécialiste des 
questions de mortaisage. B. 


Pointes 


à MISE en CARBURE DE TUNGSTÈNE 


Des milliers de Références - Cônes Morse et Brown et Sharpe 
G. B. G. (Anciens Ets. GAUBAN) - 30, rue Eugène-Caron, COURBEVOIE - Dé. 17-26 


Equipez vos recti- 
fieuses et vos tours 
avec nos pointes à 
mise en Corbure 
de Tungstène. 
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DISPOSITIF 

ADDITIONNEL 

A COPIER 

sur modèles de 200 et 250 H. d. P. 
Reproduction par copiage 
longitudinal et frontal 


ET MM 
169 RUE 
LECOUR 


® 


ERNAULT-BATIGNOLLES 


DÉPARTEMENT ES-OUTILS BATIGNOLLES - CHATILLON 
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LA COURROIE 


RÉSISTE 


AUX PIRES A-COUPS 
AUX INTEMPÉRIES 
AUHUILE, LA CHALEUR 
AUX POUSSIÈRES 


TOUS 
ENTRAXES 
TOUTES 
EDUCTIONS 
TOUTES 
VITESSES 


ne 


glisse 
ne s'allonge JAMAIS 
suporime l'enrouleur 

dure TROIS fois plus 


MOIS A L'ESSA/ 


33. Rue FORTUNY. PARIS-I7° CAR 81-73 
2. Montee S'CiarR Duporr LYON fran 43-80 
MONTBRON ( CHARENTE ) T N°60 


JAMAIS 


BIBLIOGRAPHIE 
La Pratique des Industries Méca- 


niques 52 lient à La disposition ds 
ses abonnés et de ses Lecteurs pour le: 
documenter gracieusement sur tous Les 
ouvrages et publications techniques. 


4 bibliographical survey of German 
and Japanese experience in the ex- 
traction ot low-grade non-ferrous 
ores and the recovery of non-ferrous 
metals and compounds, Brochure de 
100 pages publiée sous l'indicatif 
HMS. 3. Edit. : Dep of Scient, and 
Indust. Research, London, 1952. 


Bibliographie sur la production alle- 
mande et Ja production japonaise de mé- 
taux non ferreux à partir de minerais de 
qualité inférieure et sur la récupération 
Le métaux et alliages non-ferreux. 

L'ouvrage est divisé en 7 parties. La 
troisième partie est consacrée à la pro- 
duction et à la récupération des métaux 
légers : aluminium, magnésium et béry- 
lium. 


€ 


Utilisation de bauxites pauvres et 
d'argiles pour Ja production d'alumi- 
nium. 

Etudes et recherches sur la produc- 
tion de l'aluminium et du magnésium. 

Récupération des déchets d'alliages 
de magnésium. 

Production du bérylium, 

Toxicité du fluorure de bérylium. 


Dictionnaire anglais-francçais des ter- 
mes relatifs à l'électrotechnique, l'é- 
leetronique et aux applications con- 
nexes, par H. Piraux,  Ingéniem 
électricien, Chargé de cours à lEn- 
seignement Technique. Préface de 
L. Quevron. Un volume 16,5 x 25, 296 
pages. Prix : 1.50 fr. Editions Ey- 
rolles. 


Pour faire œuvre pratique et origina- 
le, l’auteur a mentionné aussi bien des 
anglicismes et des américanismes que des 
expressions d’argot de métier qui ren- 
dent la langue très vivante. Il à élargi, 
par Ja traduction d'expressions concer- 
nant les courants forts ou la technique 
des courants faibles, le sujet de son ou- 
vrage qu’il a voulu limiter à l’électro- 
technique. On y trouve tout ce qui con- 
œærne Îla production et la distribution de 
l'électricité, ainsi que ce que l'électroni. 
ue a apporté de nouveau en physique et 
dans ses différents domaines d’applica- 
tion : radio, télévision, radar, hyperfré- 
quences, photo-électricité. Cet ouvrage 
contient également des termes d'optique, 
d'acoustique, de cinéma, de photographie, 
etc. donne enfin, outre traduction 
de plus de 20.000 mots et expressions - 
généralement admis par le Comité Elec- 
trotechnique Français, l'American Stan- 
dards Association et le British Standard 
Association une cinquantaine de ta- 
bleaux de conversion de mesures : me- 
sures de longueur, de superficie, de vo- 
lume, de capacité, de poids, de masses 
linéaires, de pressions surfaciques et vo- 
lumiques, de travail, d'énergie, de puis- 
sance, de températures ; de mesures ca- 
lorifiques et photométriques. 


Manutention des marchandises. 
duction du rapport du voyage d'étu- 
des effectué aux Etats-Unis, en 1950. 
par une mission britannique de pro- 
ductivité, Un ouvrage 21%x 27, 52 pa- 
ges, illustré de 32 figures et 11 plan- 
ches. Prix : 900 fr. Edité sous l'égi- 
de de l'Association Francaise pour 
l'Accroissement de la Productivité 
par la SALE. P.. 11, rue du Fau- 
bourg-Saint-Honoré,  Paris-K°. 


Si la plupart des missions de produc- 
tivité aux Etats-Unis ont eu l’occasion de 
se pencher sur des cas particuliers de 
manutention des marchandises, le pro- 
blème n'avait pas encore été abordé 
dans son ensemble : c’est une lacune que 
vient combler ce rapport de mission bri- 
tannique. 


Les solutions qui ont été observées aux 
Etats-Unis font l'objet d’un exposé clair 
et complet tous les secteurs d'activité 
(industrie, transports ferroviaires, mari- 
times, routiers, etc.) et toutes les for- 
mules techniques (palettisation, chariots 
à fourche et leurs variantes, système du 
trainage, grues et mâts de charge, élé- 
vateurs, dispositifs compensateurs de ni- 
veaux, containers, etc.) sont envisagés. 
fs sont bien situés dans le cadre géo- 
graphique et économique qui leur est 
propre et comparés aux formules actuel- 
lement retenues en Grande-Bretagne ; 
aussi est-il plus aisé d'en dégager des 
enseignements valables pour notre pays. 


Voir la suite page VIII 
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CEM fabrique aussi en grande série : 


Les contacteurs CONTACEM. nus ou sous coffret 
Les po'tes de soudage à l'arc (continu ou alternatif) 
Les électrodes ETARC 
— Les moteurs electriques, tous types et puissances 
— Les transformateurs et disjoncteurs 
— Les moteurs fractionnaires (mono, umiversels) 
— Les equipements de machine à coudre PARVEX 


Mécanique 
37,RUE OU ROCHER. (81) 


SIEGE SOC'At 


NOVACEM. MOTEUR ÉLECTRIQUE 

de silhouette sobre et élégante, étudié pour répondre 
à tous les problèmes qui peuvent se poser à l'utilisa- 
teur conformément aux règles de la normalisation, 
s'intègre intimement à la machine qu'il équipe, en 
répondant au souci de l'esthétique industrielle. 


Comme les meilleurs constructeurs, 
vous adopterez vous aussi : 


NOVACEM pour équiper 


vos machines. 


Demandez à notre service P. 120 de vous 
documenter sur le matériel qui vous intéresse 


- | - 
| 4 | 
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e RUE PORTALIS PARIS: 
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APPAREIL 
à 


ENROBER 


TYPE 
L.C.A. 


Appureil 64 enrober les échantillons dans la bakélite et le plexi- 
glass et à compresser les poudres en vue de leur analyse 
spectrographique. 

Dans nos numéros d'Octobre et Novembre 1952, nous avons 
présenté le Rapporteur d'angles sur marbre et le Rappor- 
teur d'angles de Précision. 


Dans notre numéro de Décembre 1952, les Blocs ‘‘Mycil”’. 


Dans nos prochains numéros, nous présenterons : 
le Niveau de haute précision - l2 Comparateur portatif 
de pas au millième de mm. pour fhiletages mâles 


fi] LA PRÉCISION MICRON 


41, RUE MOZART - NANTERRE {SEINE) 
: MALMAISON 30-66 30 67 


LYON 
Société Mécanique et Electrique du Rhône 


25431, quai Perrache - LYON Tél. 45.28 


Gailleton 91-87 


TRIPHASÉS 
SISYVHdONON 


Constructeur spécialiste 
du moteur électrique industriel 


de 
MOTEURS ELECTRIQUES 


OUTIAC - 


Bibliographie /suite) 


Soudage. Traduction du rapport du 
vovage d'études effectué aux Eltats- 
Unis. en 1950, par une mission 
lannique de productivité, Un ouvra- 
ue 21x27, 90 pages, illustré de 52 

planches et figures. Prix : 700 fr. 

Edité ous l'égide de l'Association 

Prancaise pour FAccroissement de 

la Productivité par la S.A.D.E.P., 11, 

vue du  Faubourg-Saint-Honoré,  Pa- 


L'ensemble des problèmes relevant du 
soudage a fait l'objet d'une étude appro- 
fondie de la part d'une mission britan- 
nique de productivité, dont le rapport 
contient un exposé détaillé des techni- 


ques mises en œuvre, et de leurs con- | 

ditions d'emploi par le personnel des en- \ 

treprises américaines. | 
Si la productivité y est plus élevée, | 

dans ce domaine, qu'elle ne Fest en An- 

gleterre et sans doute aussi en Fran- 

ce c'est moins en raison des techni- 

ques emplovées que grâce à une supé- ( 


riorité dans lorganisation et limplan- 
lation des ateliers, et parce que louvrier 
américain discerne clairement le lien di- 

ct qui existe entre une augmentation 
de la productivité et l'élévation du ni- 
veau de vie. 

Cette étude spécialisée est susceptible 
de rendre de grands services dans toutes 
les entreprises qui ont recours à la tech- 
nique du soudage. 
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JOINT 


IL UN PRORLEME 


DE PROTECTION 


POUR TOUT 


y a une solution “PARKER” pour 
chaque problème de protection des 
surfaces métalliques contre lo 
corrosion. 


PROTECTION 
DEFORMATION A FROID 


MÉTALLISATION 
PROCÉDES CHIMIQUES 


Lo PARKERISATION lion protonde 
pour la protection des métaux ferreux. 

La BONDERISATION phosphatation légère pour 
convertir les surface: métalliques en une base 
d'accrochage anti-rouille pour les peintures 
de finition ou faciliter les déformations à froid. 
PARCOLUBRITE : traitement des surfaces frot- 


tantes. 

La PROTALISATION pour la protection des 
mélaux et alliages légers. 

La PASSIVATION pour la préparation du métal 
avant peinture. 


TRAITEMENTS ÉLECTROLUTIQUES 


L'UDYLITE BRIGHT NICKEL permel l'oblentin 
directe d'un dépôt brillant de nickel et sur- 
prime tout avivage. 

L'UDYLITE CADMIUM ou ZINC pour la protes- 
tion et la décoration des métaux ferreux «t 
cuivreux. 


25 ANS D'EXPERIENCE ! 


SOCIETE CONTINENTALE ‘+ 


40-42,r.Chance-Milly, CLICHY (Seine) Tél. Pereire 57-30 (5 lignes groupées) 


DEGRAISSAGE - DEROUILLAGE 


e 

4 z | | 
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MACHINES ique 
F 


SPÉCIALES ON 
RECONSTRUCTION 
ADAPTATION 
TRANSFORMATION 
MODERNISATION 


MACHINES-OUTILS 


Société d'Études et de Construction de Machines-Outils 
S. A.R. L. au capital de 100.000.000 Frs 


E 


à sphères 
de caoutchouc 


* Lo olus grande flexibilité. 

* Le plus grand déplacement 
angulaire 

* Pour toutes puissances. 

* Silencieux et antivibrant, fonction- 
nant à sec, 

+ Dimensions réduites. 


* Montage et démontage simplifiés. | 


Pouille Fr. 


INGÉNIEURS -CONSTRUCTEURS (A. M) 
ROBERT POUILLE er C= 


SUCCESSEURS 
[71,73,RUE JEAN JAURÈS. ARMENTIÈRES. Nord. Tél.87 | 


ENVOI DE NOTICE SUR DEMANDE 
S EC M |, rue Gambetta, LA COUR- 
Ve. NEUVE (Seine) - FLA. 21-91 


GRANODINE 


phosphate à chaud et à froid les métaux ferreux 
protège contre la corrosion + accroche la peinture 
facilite les déformations à froid. | 


dégraisse et phosphate simultanément métaux 
ferreux et alliages accroche la peinture 
le plus économique des traitements de surface. 


ALODINE 


traitement chimique de l'aluminium et des alliages légers 
protège contre la corrosion. 


: 


CH. GENIN 


SURFACES 


COMPAGNIE FRANÇAISE DE PRODUITS INDUSTRIELS 
… Consulter-nous. | 177, Quai du Docteur-Dervaux, Asnières (Seine) - Tél.: GRÉ. 31-20 
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TYPE 


USINAGE 


CONTROLE 


RADIALE GSP 
MODÈLE 46-Q-16 
ÉQUIPÉE AVEC 
TABLE TYPE P 


LIE 


SERVICE COMMERCIAL : 


16, Bd FLANDRIN - PARIS ( 
TÉLÉPHONE : TROcadéro 26-86 - TÉLÉGRAPHE : GEHESPE-PARIS 


16°) 


USINAGE SUR TABLE 


Plaque acler au carbone à 45 K. 
Perçage effectué à partir : 
10 Pièce A. — Axe du trou @ 40 H7 ; 


2° Pièce B. — Faces marquées d'une croix 


Les cotes demandées sont les cotes encerclées. Les autres sont celles relevées 


sur tes pièces. 


1° Les pièces ont été mises l'une sur l'autre et centrées par un mandrin 
29,9 - 39,9 
Les trous 2A.2B - 3A.3B - 4A.4B - SA.5B ont été brochés simultanément 


épaulé de 


avec broches de 


24 +0 


2° Toujours broché dans l'alésage central, les alésages 3A.2B - 6A.5B ont 
été également brochés simultanément avec broches 


24 + 0 


COMPLETEZ 
AVANTAGEUSEMENT 
VOS  RADIALES 
AVEC UNE TABLE 
DE SEMI-POINTAGE 


QUI EST UN ENSEMBLE 


COMPLET ET PRECIS 
QUE LE DEMONTRENT 
LES DEUX EXEMPLES 
CI-DESSUS 
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XXXVI. 


SS 


MACHINE UNIVERSELLE 
A AFFUTER N°2 


LIVET 


ET SES FILS 


SAR.L. AU CAPITAL DE 25.000.000 FRS 


30 À 78 RUE RAMUS : PARIS XX: 
ROQ. 70-14 (LIGNES GROUPÉES) 


INFORMATIONS 


Nouveaux progrès techniques 
dans la métallurgie hongroise 


A l'Institut des Recherches Métallur- 
kiques, on vient de présenter un appa- 
reil de soudage ultra-sonique, à l’aide du- 
quel le cuivre et d'autres métaux peuvent 
être soudés si solidement avec l’alumi- 
nium, qu'en soumettant les matériaux à 
l'épreuve de résistance, la matière de ba- 
se, d’une épaisseur de 2 mm, se rompt 
plus facilement que la soudure. 


Selon un nouveau procédé, les outils 
d'acier et les pièces détachées sont sou- 
mis à un traitement spécial à basse tem- 
pérature. Sous l'effet de ce traitement, la 
dureté de l'acier augmente considérable- 
ment, les tensions intérieures se compo- 
sent et les inégalités de dureté cessent. 
L'emploi des outils de taille réfrigérés 
permet d'augmenter la vitesse de coupe 
de 25 à 64 


Dans les Lamineries de l'Usine des In- 
terrupteurs et Appareils Ganz, toutes les 
machines ont été pourvues d'appareils de 
sécurité d'un type nouveau. Grâce à une 
solution ingénieuse — analogue au sys- 
tème des signaux de trafic dans Îles 
rues — ils l'attention des tra- 
vailleurs sur le danger éventuel par des 
signaux rouges, verts et jaunes. Grâce à 
celte innovation, il n’y a pas eu d’acci- 
dent dans ces derniers mois. 


(Voir la suite page XXII) 


Institut supérieur des matériaux 
et de la construction mécanique 


Nous donnons ci-dessous le PROGRAMME DES COLLOQUES PUBLICS DU LUNDI 
SUR LES TECHNIQUES DE PRODUCTION ET DE CONSTRUCTION qui auront lieu du 


5 janvier au ? février 1953, chaque LUNDI à 18 h 233, Bd Raspail PARIS 14° 


Dates Conférenciers Sujet des Colloques { 
5 Janvier Y. LEMARIE, ancien élève de Deux applications des méthodes 
l'Ecole Polytechnique et de statistiques à l’industrie | 

l'LS.M.C.M a) Contrôle statistique d'u- 

ne fabrication de grande sé- 

rie : difficultés, mise au point 

et résultats. 

b) Un problème de conges- | 
tion. | 
12 Janvier M. BazLay, Docteur ès-sciences, Les fontes à graphite sphéroi- 


Directeur du Centre d’Infor- dal - Leur champ d’applica- 


mation du Nickel. 


tion en mécanique. 


19 Janvier 


A. ARNAULT, Ingénieur au Ser- 
vice des recherches des Eta- 
blissements Durrschmidt. 


Application de la métrologie 
pneumatique au contrôle des 
corps pulvérulents. 


26 Janvier 


G. Rémy, Ingénieur Civil des Mi- 
nes, Ingénieur au Laboratoire 
des Aciéries de la Marine et 
d'Homécourt, à St-Chamond. 


L'hétérotropie de l'acier forge. 
Son influence sur les proprié- 
tés mécaniques (le travers de 
l'acier). 


2 Février 


J. HERENGUEL, Docteur ès-scien- 
ces, Professeur à l’LS.M.C.M. 
et J. ee Ingénieur Chi- 
miste 


Qualification et contrôle en fa- 
briquation de l’état microgéo- 
métrique des surfaces des 
produits laminés. 


N 
= 
NN Li 
Ÿ | 
Ÿ | co pan 
de Fraises 
4 
eprouvee 
+ ‘4 de tous les types de frais es 
| 
| 
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SATISFACTION 
TOTALE 


A TOUS LES ÉCHELONS 
DE L'’ÉQUIPE D'ENTREPRISE 


PATAY-LYON 
adaptés oux 
services exigés 


mesure des mouvements 
versaux et verticoux 


Documentation P. L. sur la gamme 
complète de nos fabrications 


CONSTRUCTIONS ÉLECTRIQUES 


A ET MARS SE 


LEVALLOIS-PERRET (Seine) - 11, Aspiranr Dancenr 


TEL. : PER. 18.33 


: | 
"4 
H : 
4 + 
2 
H À 4 
| Machine à aléser 
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H 
| AGENTS EXCLUSIFS POUR LA FRANCE : 
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PRATIQUE 


INDUSTRIES 
MECANIQUES 


REVUE PRATIQUE DE L'INDUSTRIEL, DU DIRECTEUR D'USINE ET DE L'INGENIEUR 
Créée en 1913 
RÉDACTEUR EN CHEF: GEORGES LÉVY #8, Ingénieur des Arts et Manulactures 


COMITÉ DE RÉDACTION 


J. BERGÈRE, Ingénieur des Arts et Manufactures ; Chef de la section des études des engrenages 
à la Société Hispano-Suiza. 

A. BUISSON, O. # Directeur général de l'Enseignement Technique. 

R. CAZAUD, Ingénieur C. N. À, M.; Docteur de l'Université de Paris. 

P. DUBOIS, Docteur ès-sciences chargé de cours à l'Institut de Chimie de Caen ; Directeur du 

Centre d'Etude des Matières plastiques. 

A. DUMAS, # Ingénieur des Arts et Manufactures ; Directeur g*! de l'Aluminium Français. 

F. EUGÈNE, Ingénieur Principal des Fabrications d'Armement ; Chef de la Section de Méca- 

nique Industrielle au Laboratoire Central de l'Armement. 
FIEUX, O. # Ingénieur des Arts et Métiers ;: Ancien Président de la Société des Ingénieurs des 
Arts et Métiers ; Ancien Président des Ingénieurs Civils de France. 

A FOUILLE, Ingénieur 1. E. G.; Licencié ès-sciences ; Professeur d'électrotechnique dans les 
Ecoles Nationales d'Arts et Métiers. 

A. KAMMERER, Ingénieur des Arts et Manufactures ; Docteur ès-sciences ; Professeur à l'Ecole 
Centrale des Arts et Manufactures ; Ingénieur aux Laboratoires de Mécanique de la S. N. C. F. 

M. EDOUARD-LAMBERT, O. # Anc. Président du Syndicat Général des Industries Mécaniques 

et Transformatrices des Métaux. 

LE BRETON, Ingénieur des Arts et Métiers: Ancien. Chef de Service d'Outillage ; Professeur 

technique des Ecoles d'Arts et Métiers. 

LEROY, Ingénieur E. P. C. I. ; Directeur de l'Office central de la Soudure et Institut de Soudure. 

A. LE THOMAS, O % Ancien Elève de l'Ecole Polytechnique ; Ancien Ingénieur du Génie 

Maritime ; Directeur général du Centre Technique des Industries de la Fonderie. 

A. R. METRAL, O. # Professeur de Mécanique au Conservatoire National des Arts et Métiers et 
à l'Ecole Nat. Sup. de l'Armement ; Président du Syndicat Général des Industries Méca. 
niques et transformatrices des Métaux. 

. MORISSET, Anc. Elève de l'Ecole Polytechnique ; Direct. du Centre d'Information du Chrome Dur. 

NASLIN, Ingénieur Militaire de l'Armement. 

NICOLAU, O. #% Ingénieur Général de l'° Classe des Fabrications d'Armement ; anc. Dir' 
du Laboratoire Central et des Ecoles de l'Armement; Directeur de l'Institut Supérieur 
des Matériaux et de la Construction Mécanique. 

J. PETRI, Ingénieur des Arts et Manufactures ; Ingénieur à la Ci Electro-Mécanique ; Professeur 

au Centre d'Etudes de l'usinage et de la transformation des Métaux. 

A. PLU, Ingénieur des Arts et Métiers ;: Ingénieur en Chef à la S. N. C. F. 

V. POMPER, Ingénieur E. P. V.; Ingénieur-Conseil en machines-outils. 

A. SOURDILLON, %# Ingénieur des Arts et Manufactures ; Maître de Conférences de Métallur- 

gie et de Traitements Thermiques à l'Ecole Centrale. 


————— PARAISSANT LE 10 DE CHAQUE MOIS 


PRIX DU NUMÉRO : 170 F. FDITEUR d TÉLÉPHONE 
ADMIN! 
6 mois 1 an | CHÉQUES POSTAUX PARIS 75-48 
950r 1700 r Choque demande de chongement 


d'adresse doi être accompegnée de 
30 troncs en timbres poste 


ÉTRANCER … 2200 r. 92, rue Bonaparte Paris (6°) 


APPAREILS POUR 


EQUIPEMENTS HYDRO-MECANIQUES 


+ POMPES A DEBIT CONSTANT ET VARIABLE. 

+ VAIVES DE DECHARGE,DE REDUCTION DE PRESSION 

+ VALVES A 4 DIRECTIONS A COMMANDE MANU- 

“ELLE OU PAR GALET. 

VAIVES PILOTES ELECTRO VAIVES A1 OU 2 ELECTROS 

+ VALVES À COMMANDE HYDRAULIQUE PAR 
VALVES PILOTES 

+ VALVES MULTIPLES A ELEMENTS STANDARD 

+ CLAPETS, ETRANGLEURS, REGULATEURS DE 
DEBIT,CONTACTS A PRESSION 


Projets d'équipements complets 
machines avec schema de montage 


_ S.A. AU CAPITAL DE . 
400.000.000 DE FRANCS 
6lA* FRANKLIN D.ROOSEVELT 
PARIS Vi: 
 TEL.BAL.50-17 er 
| USINES À VENISSIEUX ET. 
VILLEURBANNE (RHONE ) 


Lecteur micrométrique 


Permet d'accroitre les possibilités des 
machines-outils telles que: 

Fraiseuses - Aléseuses - Perçeuses, etc... 
La plupart des travaux ordinairement 

exécutés sur la machine à pointer peuvent | 
être réalisés avec le dispositif optique 

O. P. L. à distance normale de vision. 


Autres instruments 0. P. L. 


Diviseur optique — Microscope de 


centrage — Lunettes d’alignement — 


Projecteur d'Etabli  Loupes bino- 


culaires — Microscope métallographique 


Service Commercial : 10, rue Auber, PARIS-IX 


Optique Précision Levallois 

| 
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T. XXXVI 


Fraises au module. Formules - Calculs numériques - Tra- 
cés, par H. Chirol, Ingénieur des Arts et Métiers 


(p. 3). 
Le finissage en noir de l'acier par oxydation (p. 7) 


Les plans étalons du mécanicien (marbres) (suite et à sui- 
vre), par M. l'Abbé Cayère, Ingénieur A.M. et I.E.G., 
Directeur de l'Ecole libre d'Apprentissage de Gre- 
noble (p. 8). 


SOMMAIRE = 


©. Lichtwitz, Membre de la Société des Ingénieurs 
mécaniciens de Londres (p. 19). 


Les alliages anti-friction (suite et à suivre), par R. Cazaud, 
Ingénieur C. N. A. M., Docteur de l'Université de 
Paris (p. 21) 


Soudage et brasage : Le brasage du magnésium (p. 26) 
— Cause de points collés dans la soudure par ré 
sistance des alliages légers (p. 28) 


Outils et outillage : Tampons sphériques à tolérance (p. 29) 


Dégraissage de petites pièces aux ultra-sons (p. 12) 
. Le matériel industriel moderne: Machine pour travaux 
multiples E. C. M.O. (p. 30) Nassovia (p. 30) 


Le procédé ud de nickelage direct de l'aluminium — Industrie - Werke Karlsruhe (p. 31). — Ernst 
d (p. 18). ne » Leitz - Wetzlar (p. 32). — Machine à calculer univer 


selle Curta (p. 32). — Machine pneumatique à cal 
Exécution de vis à filets multiples sur le tour, par brer (p. 32) 


Les aléseuses-fraiseuses Kearns (p. 13). 


La photographie de la couverture représente une machine universelle pour travaux de tournage, 
alésage, surfaçage, fraisage, taillage, construite par la S.E.C.M.O. 


Tous droits de reproduction, même particlle ou sous forme condensée, réservés 


OUTILS ET OUTILLAGE 


Fraises au module 
Formules - Calculs numériques - Tracés 


On n'utilise plus que rarement des fraises diles fraises au module ; leur profil, en effet, n'est jamais précis, car il n'est 
pas el ne peut quere être rectifié, sauf sur machines S. 1. G., Oerlikon ou Cincinnati Profilo-form grinder. Le montage 
sur la machine entraîne facilement des erreurs, car il faut que le plan de symétrie de la fraise passe, au centième de millimètre 
près," dans l'axe de l'engrenage à fraiser, et ce plan de symétrie est difficile à déterminer. Alors que pour les engrenages à 
développante on peut jaire varier l'entre-axe sans agir sur la précision du profil, ceci n'est plus vrai quand ces derniers sont 
en cours de taillage ; la pénétration et le diamètre extérieur doivent être déterminés avec grande precision. 


Mais la fraise de forme ou l'outil mouche au module sont les outils de taillage les moins chers ; ils peuvent être utilisés 
sur toutes les fraiseuses munies de l'outillage normal. Pour réaliser des engrenages uniques, notamment en réparation de 
dépannage, ce sont donc les outils les plus indiqués, à condition encore qu'on puisse les réaliser soi-même. M. H. Chirol, 
Ingénieur des Arts et Méliers, indique ici une méthode qui pourra rendre les plus grands services dans des situations critiques. 


C'est que le rayon de courbure de chaque profil est d'autant 


Je rappelle la raison pour laquelle chaque fraise est 
plus petit que le nombre de dents est lui-même plus petit : 


calculée pour le plus petit nombre de dents de sa série. 


No | Nombre de dents | Calculées pour | No Nombre de dents Calculées pour 
12 à 13 | 12 dents | 5 26 à 31 26 
14 à 16 | 14 6 35 à M4 39 
17 à 20 | 17 7 55 à 131 59 
CE. 21 8 135 crémaillère 135 
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Donc la fraise calculée pour N dents donnera un déga- 
gement de profil taillé de part et d'autre du diamètre 
primitif lorsqu'elle sera utilisée pour tailler un nombre 
de dents supérieur à N (fig. 1). 


Données : 
Nombre de dents : N 
Module : 100 
Angle de pression : 14930 
Diamètre primitif : 100 N 
Sur le diamètre primitif : arc 
plein de dent — arc creux de 
dent, soit : 


_®Xx100 
Past 2 
F16, 1. — Variation du = 3,1416 xX50 — 157,08 
profil d'une fraise avec le 
nombre de dents. 
Fi, 2. — Elé- 


ments du calcul des 
points d'un profil 
de fraise. 


TABLEAU I. — FRAISE AU MODULE 100 (n° 1) 


Les profils sont calculés en coordonnées cartésiennes 
par rapport à un axe vertical oy (axe de symétrie du 
creux de dent) et à un axe horizontal or tangent au cercle 
de base (fig. 2). 

Pour permettre un tracé facile, nous avons prévu une 
colonne où les y des points du profil sont calculés par 
rapport à la tangente au cercle primitif (axe 0'x'). Les 
profils se raccordent sur le cercle de base avec un rayon 
faisant l'angle f avec l'axe de symétrie du creux de dent. 


FOoRMULES 


avec — 14930’ 
tg [9] = 0,25 862 
0 — 0,25 307 


. tg 0 — 0 — 0,00555 
Ri X cos 0 
Ro = Ry x 0,96 815 
Ry Ry (1 — 0,96 815) 
æ«, paramètre variable, représente la rotation sur le 
cercle de base de la droite MT dont l'extrémité M décrit 
la développante. 
Valeur minimum de & : 0. 
Valeur maximum de à : telle que les points obtenus 
dépassent le diamètre extérieur de l'engrenage taillé. 


FORMULES 
x = R sin (x + — cos (x + 
y = ak sin + 8) — R[1 — cos (x + 
Par rapport à la tangente au diamètre primitif, nous 
aurons une nouvelle coordonnée y’ 
y = y — (Rp — Rp) y — Ry X 0,03185 : 


0 — 140 30’ — 12 dents (pour 12 et 13) estérieur | 
R primitif : 600. — R base : 580,89. — ARp-Rb : 19,11 | F4 
y = y— 19,11 

00 70 11 72,634 — 4,56 — 23,67 — 
50 120 11’ 73,041 — 2,384 - 21,494 Pr 
10 | 17011’ 74,754 + 4,021 — 15,089 PO 
15 | 2211 78,508 14,422 __ 4,688 $ 
20 270 11 85,001 28,474 + 9,364 LL 
25 320 11’ 04,883 45,746 26,636 
30 | 37011 108,744 65,732 46,622 
35 420 11’ 127,133 87,831 68,721 | 
40 470 11 150,476 111,386 92,276 PE 
450 | 52011’ 179,158 135,690 116,580 M 


| | 
LOL 
| 
| , 


Janvier 1953. 
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TABLEAU IL. 
0 149 


R primitif : 700. 


- FRAISE AU MODULE 100 (n° 2) 
- 14 dents pour (14 à 16) 


- R base : 677,705. 


Diametre externe 


- Rp-Rb : 22,295 


TagLEAU 
G — 140 


72,012 
72,438 
74,291 
78,448 
85,708 
96,853 

112,589 

133,547 

160,253 


R primitif : 850. — 


- 3,836 
- 1,294 


+ 6,221 


18,432 
34,968 
09,333 
78,952 
105,132 
133,127 


- FRAISE AU MODULE 100 (n° 3) 
7 dents (pour 17 à 20) 


- R base : 822,93. 


22,295 
(Par rapport au primitif) ê 
- 26,131 | 
- 23,589 
- 16,074 ”* + 
- 3,863 à | 
+ 12,673 
33,038 * | 
56,657 
82,837 | 


, Drametre estereur 


Rp-Rb : 27,07 


TABLEAU IV. — 


- 140 30”. 


| y = y — 27,07 < 
s+p (Par rapport au primitif) 
Ati! 
0 10 58 71,249 3,094 30,164 J ? 
5° 90 58 71,707 0,012 27,058 Rose 
10 140 58 73,774 9,179 - 17,891 y 
15 190 58 78,514 24,101 2,969 à 
20) 240 58 86,938 44,345 + 17,275 E 
25 290 58 99,984 69,347 + 42,277 f ; 
30 340 58 118,515 98,393 71,323 | ] 
35 390 58 143,322 130,684 103,614 | | 
40 140 58 174,739 165,077 138,007 ‘tend de dent __ | M 


FRAISE AU MODULE 100 (n° 4) 
— 21 dents (pour 21 à 25) 


R primitif : 1 050. — À base : 1 016,56. 


= Rp-Rb : 33,44 


y' y — 33,44 
(Par rapport au primitif) 


70,315 
70,814 
73,179 
78,716 

88,594 
104,251 
126,519 
156,465 


164,342 


- 2,436 

+ 1,404 
12,774 
31,31 
96,535 
87,643 

123,919 


32,036 

20,666 
2,13 
23,095 
54,203 { 
90,479 
130,902 


| 
| 
| 
| x | a +8 r y | 
| | 11.6 
50 | 1106’ 
10 160 6’ 
15 210 6’ 
20) 260 6 
25 310 6 
30 360 6’ 
35 410 6 
10 160 6 
LA 
| ‘ 
| # 
# 
0 30 58’ 35,876 | 
5° 80 58’ 
10 130 58’ ? 
15 180 58 
20 230 58' | 
25 280 58 
30 330 58’ 
35 389 58 + 


6 LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES T. XAAVL — 1 
TABLEAU V. FRAISE AU MODULE 100 (n° 5) 
{ 140 30. 26 dents (pour 26 à ‘4) + | 
primitif : 1 300. — base : 1 258,60. Ap-Rb : 41,40 
(Par rapport au primitif) | 
(0 30 9’ 69,15 1,902 13,301 
jo 70 9 69,475 + 1,15 10,255 
8 119 9’ 70,972 10,221 31,179 ‘ 
12 159 9’ 74,497 25,143 16,257 ‘ 
16 | 1909 80,854 15,641 1,244 
20 | 2309 90,847 71,378 29,978 | 
24 270 9’ 105,215 104,887 60,187 | 
28 310 9’ 124,661 136,697 95,297 | 
32 350 9’ 149,817 175,187 133,787 | | 
di | 
l'ABLEAU VI. FRAISE AU MODULE 100 (n° 6) - 
140 30, 35 dents (pour 35 à 21) 
primitif : 1750. base : 1 694,262. Ap-Rb : 55,738 
| = y — 55,738 
(Par rapport au primitif) 
20 66,434 — 1,306 57,04 
69 15 66,875 + 2,813 52,925 
80 100 68,69 15,05 10,688 
120 140 15 73,116 39,213 20,525 + 
160 180 15 81,245 62,943 7,205 : 
200 220 15 91,259 97,782 12,014 «| | 
249 260 15 112,855 139,159 83,411 L 24s 
280 300 15 138,283 186,117 130,679 
onde 
VIE FRAISE AU MODULE 100 (n° 7) | 
{) 149 30, 55 dents (pour 55 à 1:34) om 
R primitif : 2750, — R base : 2662,413. — Rp-Rb : 87,587 
| 
y — 87,587 | v| 
19 61,177 0,703 88,29 
39 {0 19 61,391 2,932 81,659 
6° 70 19 62,52 13,831 73,753 j 
go 106 19 65,364 31,816 59,711 
120 130 19 70,612 56,843 30,711 . 4 
159 160 19 79,061 88,585 0,998 « 
189 190 19 91,368 126,786 39,199 
210 | 220 19 108,261 171.136 83,549 | 119 
230 240 19’ 122.388 203,885 116,298 dent 
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TaBLEAU VIIL 
— 140 30)’. 


R primitif : 6 750. — À base : 6 535. 


- FRAISE AU MODULE 100 (n° 8) 
135 dents (pour 135 à crémaillère) | 


Rp-Rb : 215 à 


(Par rapport au primitif) 


y 215 Cremaidière 


100 21’ 92,06 98,59 
11° 110 56 119,087 
120 120 21’ 60,698 140,83 
130 139 21” 66,245 165,79 
140 140 21° 72,755 191,86 
15° 150 21° 80,046 219,78 
160 160 21" 88,181 219,44 
170 170 21’ 98,052 280,879 
180 180 21° 108,714 314,03 
190 190 21° 120,636 348,88 


95,91 

74,17 

19,21 

23,14 4 
1,78 

4,14 

63,88 

99,03 | d 

133,88 ae dent 


H. Cniroz, Ingénieur des Arts el Méliers. 


Le fini noir remarquable des objets en acier oxydé 
revient aujourd'hui en faveur, après avoir connu une 
grande vogue au début de notre siècle. Durant la deuxième 
guerre mondiale, les applications de ce fini furent l'objet 
de nombreuses restrictions, mais après la guerre, de 
nouvelles méthodes ont été découvertes, et son emploi 
s'est étendu à de nouveaux domaines : automobiles, 
machines-outils, instruments d'optique, etc. 

’armi les avantages de ce fini, on compte son aspect 
attrayant, sa résistance à certains types de corrosion, ses 
qualités lubrifiantes, sa surface veloutée au toucher, 
l'absence de tout changement de dimensions, enfin la 
simplicité et le faible coût des procédés qui servent à 
l'obtenir. Les deux derniers avantages, en particulier, 
expliquent pourquoi l'acier oxydé remplace de plus en 
plus les autres types de fini, et pourquoi on l'utilise main- 
tenant sur des objets laissés auparavant sans finissage. 

Essentiellement, le fini de l'acier oxydé est formé par 
une mince couche d'oxyde de fer Fe*0#, combinaison 
de FeO et de Fe?0*, Les procédés conduisant à la for- 
mation de cette couche comprennent le brunissage, le 
procédé carbonia, l'oxydation à chaud et le trempage 
aux nitrates alcalins. Ce dernier procédé est le plus com- 
munément employé à l'heure actuelle et c'est surtout 
de lui qu'il est question dans les lignes qui suivent. 


On plonge l'article d'acier que l'on veut oxyder dans 
une solution fortement alcaline contenant des oxydants 
puissants et autres agents chimiques rectifiants capables 
de réagir sur le fer à une température et à une concentra- 
tion bien déterminées, produisant l'oxyde noir Fe*Of. 
Il s'agit ici d'une réaction superficielle directe n'entrai- 


(1) Materials and Methods, n° 3, 1952 


Le finissage en noir de l’acier par oxydation 


nant aucun déplacement de métal mais uniquement un 
changement de composition chimique dans les régions 
superficielles de l'acier. Ce changement n'atteint qu'une 
profondeur de 2,5 microns, bien qu'une immersion pro- 
longée deux heures ou davantage puisse porter cette pro- 
fondeur à 4 microns. Il y a d'ailleurs des inconvénients à 
prolonger ainsi le traitement à raison de la légère solubi- 
lité du fer dans la solution chaude et fortement alcaline 
utilisée pour l'oxydation. La dissolution du fer diminue 
en effet l'adhérence du film qui se détache alors facilement 
sous l'action du frottement. L'oxydation ne change 
pratiquement pas les dimensions de la pièce, bien qu'en 
toute rigueur on doive mentionner une surépaisseur 
d'environ 0,1 micron due au fait que l'oxyde est plus 
volumineux que le métal remplacé. La petitesse extrême 
de ce changement permet d'utiliser ce type de fini même 
lorsque des tolérances étroites doivent être respectées, 
comme dans le cas de pièces interchangeables, coussinets, 
calibres et autres objets du même genre. 


Le procédé de brunissage consiste essentiellement à 
utiliser l’action de la rouille, Une solution acide est appli- 
quée sur les surfaces à brunir ; ensuite on conserve celles-ci 
dans une atmosphère saturée d'humidité jusqu'à formation 
de rouille qui est ensuite enlevée par friction. On répète 
l'opération plusieurs fois et on trempe les pièces à l'huile. 

Le procédé carbonia consiste à chauffer les pièces dans 
une poudre d'os carbonisés et d'huile « carbonia » après 
quoi on termine le finissage per un bain d'huile ordinaire. 

Quant au procédé à chaud, il consiste dans l'oxydation 
du métal à haute température, soit dans un four, soit 
dans un bain de sels fondus, soit enfin à la vapeur. 

A. G. 


7 
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T. XXXVI. 


MÉTROLOGIE 


Les plans étalons du mécanicien 


(Marbres) 


(suile el à suivre) 


M. l'Abbé Cayère, Ingénieur A.M. el LE.G., traile dans un article précédent (!) de la précision des plans étalons 
d'atelier el des moyens de la contrôler, IL expose maintenant la marche à suivre pour dresser la carte microtopographique de 


leur surface au moyen d'un niveau micrométrique. 


On trouvera ensuite, dans l'article ci-dessous, le début du chapitre relatif aux qualités des marbres, autres que 
la planéité. La rigidité, la résistance à l'usure, la stabilité de vieillissement feront l'objet d'un troisième et dernier article. 


PRÉCISION RÉALISABLE 
POUR LES PLANS-ÉTALONS 
(suile) 


h) Méthode pour relever la carte d’un marbre 


Il y a bien des façons de conduire la mesure. Je vais 
décrire celle qui, après une longue expérience, me paraît 
la plus pratique comme rapidité et précision; chacun 
peut du reste la modifier à son gré. 

La première opération (fig. 13) consiste à mettre le marbre 
bien de niveau sur trois vis calantes. Ce montage sur 


| Fi. 13. — Premié- 
y | b re opération du re- 
| bequilles levé de la carte d'un 
| Jeu 05 mm marbre : mise de 
V3 niveau précise sur 
| trois vis calantes 

| Vi Va Vs 

| Ws ca/antes 


| 

d 
trois vis calantes s'impose pour que le marbre ait toujours 
la même forme. Avec quatre pieds, on a des déformations 
importantes et variables suivant la façon dont les pieds 
portent (voir 3° chapitre). 

La mise à l'horizontale est nécessaire pour que Îles 
erreurs inévitables dans l'orientation du niveau ne fassent 
pas intervenir une erreur provenant de la pente trans- 
versale, Par exemple, si on veut (fig. 13) relever le profil 
de la ligne a b c d, il faut que le marbre soit bien horizontal 
dans le sens perpendiculaire à a b « d. Si le marbre monte 


(1) La Pratique des Industries Mécaniques, 1. KXXV, n° 12 
(décembre 1952) p. 377 


dans le sens x, quand on placera le niveau en D’ c' au lieu 
de le placer rigoureusement en b c, la bulle subira l'influence 
de la pente x et sera déportée vers b'. Si la pente X est 
trés faible, cette erreur sera négligeable malgré les inévi- 
tables écarts d'orientation du niveau. 

La mise de niveau se fait par les trois vis calantes 
V, V, V,; pour réduire les tâtonnements, il y a avantage 
à régler d'abord V, V, pour annuler la pente Y ; le réglage 


mm 


gifrérence 85 div. soit 64 microns 


en CD=755 


E 


0 
+ 
on peut coter ou encore ph 0 
en allitudes : de preference 


0 
F1G. 14 


4 pa 


Deuxième opération : mesure du gauche 


de la vis V, fera basculer le marbre autour de V, V, et 
corrigera la pente X sans altérer sensiblement le réglage 
de Y. Pour faire ce réglage d’horizontalité rapidement 


et avec précision, il y a avantage à faire d'abord un 
dégrossissage avec 
dérée, permettant 
un rayon de 2 m 
3 mn). 


un niveau N double, à précision mo- 
un réglage rapide à 1 mn près (pour 
des fioles, la division de 2 mm vaut 


— N° 
12 
A 
J 
& en AB=67 
4 | 8 3 
o & Lecture | 
| | | | 
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On perfectionne alors le réglage avec le niveau micro- 
métrique. On opère par retournement : l'écart des deux 
indications de la bulle est le double de la pente qui reste 
à corriger. Inutile de chercher à annuler rigoureusement 
cette pente (elle varie d'ailleurs légèrement d'un point 
à l’autre du marbre), on s'arrête quand l'écart des indica- 
tions dans le retournement est de 5 à 10 divisions (sur 
les 100 divisions de la graduation complète. 


La deuxième opération consiste à mesurer le gauche 
du marbre (fig. 14). On monte le niveau sur une base 
longue : 320 entre touches, dans le cas de la figure 14. 
On présente le niveau ainsi monté en À B puis C D; on 
fait au besoin plusieurs lectures dont on prend la moyenne 
pour chaque côté. 


La figure 14 montre la marche des calculs. 


Pour cette mesure du gauche, qui sert de point de départ 
à toute la carte, on a besoin du maximum de précision. 
Aussi, un observateur expérimenté emploiera-t-il volon- 
tiers le microscope grossissant trente fois (fig. 11 bis). 
Mais pour un débutant, il vaut mieux s'entraîner simple- 
ment avec la loupe; c'est ce que supposent la figure 14 
et les suivantes. 


Pour la troisième el la quatrième opération, on monte 
le niveau sur une base plus courte : 160 mm dans l'exemple 
choisi ; le niveau devient plus sensible : ici une division 
vaut 0,375 microns. 


63,5 
RER 
- = D, : 
S 284, Q7 = 
— 
52 5,1 
ai , 
Le) / 
32 32“ Corrections dont 1 faut relever ls Courbe 


pour avorr le prof! definitf 


Fc. 15 Troisième opération : relevé des profils des grands côtés 


La figure 15 montre comment on procède dans la 
troisième opéralion : 
puis 


relevé du profil des côtés B GH ID 


A PN MC. On place le niveau successivement en 


1, 2, 3, 4, puis on revient en arrière par les positions 
5, 6, 7, 8. Cela a pour but d'éliminer les déréglages thermi- 
ques toujours possibles ainsi que les erreurs de poussières, 
usure de touches, etc. 

On calcule pour chaque base, B G par exemple, la 
moyenne des deux lectures, puis on fait la moyenne de 
ces quatre moyennes. 

L'écart entre la pente moyenne d'une base B G par 
exemple et la moyenne des moyennes donne la pente 
de B G en divisions du niveau. 


On transforme facilement cette pente en microns de 
dénivellation, sachant, par le calcul simple de la figure 14, 
qu'une division vaut 0,375 micron. 


On peut alors tracer le profil 1 par addition des déni- 
vellations. Partant de zéro, il doit aboutir à zéro si le 
calcul des moyennes et des pentes a été correct. 

Mais le point D) doit être à l'altitude de 3,2 microns et 
non zéro. On fait donc pivoter le profil } autour de B,. 
On soulève D de 3,2 microns ; 1 de 3,2 X3/4 — 2,4 microns ; 
H de 3,2Xx 2/1 1,6 microns, et de 3,2 x 1/4 0,8 mi- 
cron. On obtient ainsi la courbe T1, profil définitif du côta 
BGHTID. 


On peut aussi trouver directement le profil F1 sans passer 
par le tracé du profil 1. L'écart d'altitude 3,2 entre B 
et D montre qu'il faut basculer toutes les pentes en 


microns, de 3,21 0,8 micron dans le sens des aiguilles 
& 
À 
+ & Ÿ 
En K H 
FiG, 16. — Qua- [ON # 
trième opération _—- - 
relevé des profils | 152 
des transversales tel- 
les que ÆKN 
160 @.-- 
Ÿ © | 
Das 3 
| 
2 
1 
VU 
0 
ù 
| 


d'une montre. Cela donne les pentes corrigées dont les 
dénivellations totalisées donnent le profil directement en 
place avec les altitudes correctes de B et D, 

Dans la quatrième opération, on relève de même les profils 
des lignes transversales À FB,PJGNKH,M LI, 
CE D (fig. 16). 
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Les calculs sont analogues, la correction de bascule- 
ment du profil 1 pour l'adapter aux altitudes des extré- 
mités fixées par les mesures précédentes, se fait comme 
plus haut. 

Enfin, dans la cinquième opération, on résume toutes 
les mesures dans le tracé de la carte (fig. 17). 

On trace en trait plein les lignes de niveau des parties 
en relief, en pointillé celles des parties en creux, on rend 


0 

Fic, 17. Récapitu- 
lation des mesures 

” Tracé de Ja carte mi- 

+514 cro-topographique du 
marbre. 

+5,24 

+3,2F 


la ligne zéro bien distincte. On a ainsi une vue très nette 
de topographie du marbre. 


Pour les relevés de finition, quand les écarts sont de 
l'ordre de + 1 micron, on a avantage à tracer les lignes 
de niveau par dixième de micron, étant entendu que cela 
n'a qu'une valeur indicative, chaque altitude ne pouvant 
être garantie qu'à 0,5 micron près. Mais l'expérience 
montre que ces courbes au dixième de micron sont cohé- 
rentes, et qu'elles sont utiles, et même nécessaires, pour 
indiquer le relief et guider les corrections ultérieures. 


Toutes ces opérations, pour le relevé de la carte d'un 
marbre, paraissent sans doute longues et compliquées. 
En fait, pour le marbre de 350xX700 choisi comme 
exemple, elles prennent moins d'une heure depuis la mise 
à l'horizontale (fig. 13) jusqu'à la fin du tracé de la carte 
(fig. 17). 


i) Correction des défauts constatés 


Les défauts supérieurs à 10 microns peuvent être enlevés 
au grattoir ; s'ils sont supérieurs à 100 microns, il y a lieu 
d'examiner si on corrige à la lime ou si on reprend je 
rabotage ou le fraisage. Le mieux serait évidemment de 
passer le marbre à la rectifieuse plane. 


Pour les défauts inférieurs à 10 microns, on peut encore 
utiliser le grattoir jusqu'à 5 microns; mais au-dessous, 
on à grand avantage à travailler par rodage. 

On emploie de l'abrasif fin, le carborandum semble le 
plus avantageux, grains de 15 à 20 microns, soit tamisage 
au tamis n° 450 ou 500. Pour la finition, je trouve avanta- 
geux d'enlever les derniers microns avec une poudre aussi 
fine que possible : 5 à 6 microns. 

Comme rodoir, il est tout indiqué d'utiliser des pièces 
d'outillage qu'on désire dresser : règles, équerres pieds 
de trusquins, cales d'épaisseur pour contrôles, etc. Sur 
la carte de la figure 17, on enlève la bosse de 7,5 microns 
avec des rodoirs de 100 à 200 mm. La corne de 3,2 microns 
en À s'enlévera avec une règle de 300 à 400 qui se rodera 
elle-même pendant ce temps. On choisit donc, pour effec- 
tuer ce rodage, des pièces adaptées aux défauts qu'on veut 
enlever. Grâce à cet emploi de rodoirs assez longs et déjà 
de bonne planéité (qui s'améliore du reste au rodage) 
on peut être assuré qu'il n'y a pas de trou ou de bosse 
escarpés entre les points relevés au niveau; les surfaces 
sont nécessairement à courbure très allongée. 

Au début, tant que les erreurs sont supérieures à 
5 microns, on peut faire 8 à 10 heures de rodage entre 
deux contrôles. A la fin, quand on arrive à 2 microns 
d'erreur, il convient de vérifier plus souvent, après 2 ou 
3 heures par exemple. 

Ne pas craindre de multiplier les contrôles, ils coûtent 
moins cher qu'une fausse manœuvre : par exemple, un 
rodage trop prolongé sur la bosse qui retournerait ce défaut 
et ferait un creux de 3 microns, obligerait à enlever ces 
trois microns sur toute la surface, soit 5 à 6 heures de 
rodage. 


j) Conclusion 


J'ai relevé personnellement, depuis une dizaine d'années, 
plusieurs centaines de cartes analogues, parfois 8 ou 10 
cartes successives pour la finition d'un marbre ; ces cartes 
se contrôlent alors mutuellement d'une façon sévère, les 
creux et les bosses disparaissant lentement, l'allure géné- 
rale du relief ne se modifiant que très progressivement. 

J'ai tenu à contrôler souvent mes propres mesures par 
celles d’autres observateurs opérant avec d’autres niveaux. 
Je suis ainsi arrivé aux conclusions suivantes : 


19 Précision des mesures: un observateur entraîné, 
dans un local à peu près isotherme (variations de tempé- 
rature de 0,1 à 0,2 degré à l'heure), peut garantir les 
altitudes de sa carte à moins de 0,5 micron au centre d’un 
marbre de 1 m, et 0,2 ou 0,3 micron sur les côtés. 

Un observateur moven, dans un atelier un peu protégé 
des poussières, courants d'air, soleil, chauffage brutal, 
etc., peut garantir les altitudes à un micron près au centre 
du marbre. 


20 Tolérances de planéité réalisable : on peut considérer 
que le dressage d'un marbre de 1 m est réalisable à + 2 mi- 
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crons dans un atelier et même sans doute, à + 1 micron 
dans un atelier isotherme. Cela répond bien à la précision 
désirable déterminée au chapitre premier. 


30 Prix de revient. La figure 18 présente une courbe 
de l’ordre de grandeur du prix de dressage par dm? pour 
diverses valeurs de la tolérance de planéité. Comme il 
faut ajouter une somme constante pour le modèle, la 
fonderie, le recuit stabilisateur, les usinages d'ébauchage 


2000 


am“ 


Fic, 18 Prix 
(ordre de grandeur) 


par dm° du travail 


de dressage d'un 


marbre pour diver 
— 


ses qualités de pla- 


néité 


Ecart de planeite _tolere pour 1m __ 
o 


Prix du dressage par 


et de demi-finition, il reste que la précision + 2 microns 
(et probablement la précision + 1 micron, pour 1 m) 
est parfaitement rentable. La précision ne devient exagé- 
rément coûteuse qu'au-delà de + 2 microns (et proba- 
blement + 1 micron). 


III. — AUTRES QUALITÉS DÉSIRABLES 
DANS LES PLANS ÉTALONS 


a) Fidélité Montage sur trois pieds 


La qualité étudiée jusqu'ici, précision de planéité, n'a 
évidemment toute sa valeur et ses avantages, que si on 
peut absolument compter sur elle. 


19 In 
certitude sur 
la forme précise 
d'un marbre à 4 
pieds 


— 


disposition classique 
assurer cette fidélité 


Or, la figure 19 montre que la 
du marbre à quatre pieds, ne peut 
indispensable. 


Sur les quatre pieds, il y en a seulement trois qui 
porteraient si le marbre était parfaitement indéformable ; 


le quatrième pied porte donc dans le vide et sa région 
s'infléchit d'une quantité e. 


Si on déplace le marbre sur sa table, ou si le sol se 
déforme par déplacement de lourdes charges voisines, 
c'est un autre pied qui portera dans le vide et s'infléchira. 
Cela fait donc quatre cartes possibles, mais en réalité, il 
y en a une infinité si le fléchissement du pied, qui devrait 
être dans le vide, est suflisant pour l'amener sur la table, 
en supportant un effort bien difficile à connaître car il 
dépend de la torsabilité du marbre et de la déformation 
élastique des appuis. 


Un tel marbre à quatre pieds n'a donc qu'une fidélité 
très médiocre ; il a un pied de trop. 


Le mieux est l'ennemi du bien : avec quatre pieds, le 
repérage du marbre est hyperstatique; mais ce préfixe 
hyper, qui semble annoncer des qualités améliorées, s'il 
diminue eflectivement les chances de basculement de la 
table (une table à quatre pieds se renversera moins faci- 
lement qu'une table à trois pieds), et les chances d'enfon- 
cement dans je sol ou le parquet (chaque pied ne porte 
que le 25 °,, de la charge totale, tandis qu'avec trois pieds 
il porte 33 °;) rend Le repérage indéterminé, et crée, dans 
la carte du marbre, une infidélité ou incertitude + € 
(fig. 19) qui atteint des valeurs considérables, dans les 
marbres classiques : 300 à 500 microns pour 1 m de lon- 
gueur. 


Il en résulte une incertitude inadmissible : le marbre a 
pu être plan à +2 microns dans un certain calage ; mais 
on ne saura jamais si ce calage hyperstatique est retrouvé, 
ou si on en a réalisé un autre qui peut donner des écarts 
de forme de plusieurs centaines de microns. 


Ces conséquences désastreuses du repérage hypersta- 
tique pour la précision semblent peu familières aux 
mécaniciens. Pourtant, c'est en 1876 que Lord Kelvin, 


20 Repé- 
rage isoslalique d'un 
marbre par les trois 
appuis de Kelvin 
trou-trait-plan 


Appui -trou à 


Appui - trait 


ayant expérimenté combien il est difficile de ramener 
exactement à la même position un appareil de physique 
amovible, exposa son repérage isoslalique trou-trait-plan 
(fig. 20) qui assure à l'appareil, ici notre marbre, une 
fidélité de haute qualité (une faible fraction de micron). 
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La figure 21 montre un autre repérage isostatique, le 
repérage par triple trait, un peu différent de celui de 
Kelvin. 


Pour une machine-outil, on peut discuter longuement 
pour savoir s'il faut lui donner trois pieds, quatre pieds, 


Fic. 21 Autre 
système de repérage 
isostatique d'un 
marbre : appuis tri 
ple-trait 


“ 


où davantage. Comme la multiplicité des scellements la 
fait participer plus intimement à la grande rigidité du 
massif de fondation, il semble bien que, s'il y a un massif 
de fondation important, il est avantageux de multiplier les 
pieds el les boulons de scellement, mais il faut en même 
lemps prévoir leur réglage d'après les indications d'un 
niveau pour rétablir la précision des glissières. 

hyperstatique qui 
mais on se 


On fait vraiment une fixation 
augmente la rigidité et réduit les vibrations ; 


méfie des inconvénients de cet hyperstatique sur la préci- 
sion, et on prend des mesures de correction appropriées, 


Au contraire, si la machine n'est pas scellée sur un bloc 
de béton de fondation, et c'est le cas de ous les marbres 


21 bis 
Montage d'un mar- 
sur trois vis calan- 
tes, Voir aussi fi- 
gures 24 et 35 bis, 
qui seront publiées 
avec la fin de lar- 
ticle 


portatifs, et même de beaucoup de marbres fires, le repérage 
isoslatique s'impose (fig. 20 ou 21). 


La figure 21 bis montre un marbre à quatre pieds, 


facon Paris, transformé pour être monté sur trois vis 
‘alantes, avec appuis Kelvin. 
(à suivre) 
ABBÉ CAYÈRE, 


Ingénieur A.M. et L.E.G. 
Directeur de l'Ecole libre 
d'Apprentissage de Grenoble. 


Dégraissage de petites pièces aux ultra-sons 


La General Flectric Co fabrique des machines pour 


petites pièces au moven des ultra 


le dégraissage de 
sons 
Les fréquences utilisées se situent dans le domaine 


de 300 à 1 000 kilohertz. Ces ondes sont créées direc 


tement dans le bain de dégraissage au moyen d'un 
générateur à quartz. 
La première installation a été montée pour le dé 


rasoirs électriques. Le dégrais 
le générateur était placé 


saline séparée 


graissage de pièces de 
sant étant du trichloréthylène, 
dans une solution aqueuse faiblement 
du solvant par un diaphragme de métal mince formant 


fenêtre acoustique. 


y General Electric Review, mars 1952 


Une autre machine a été installée pour le dégraissage 


de petites pièces de réfrigérateurs. 


Ces deux installations ont une puissance de 500 watts. 
Elles de réaliser des économies sur des 
petites à dégraisser et qui auparavant 
nécessitaient un la main. Les 
fouillent les les recoins 


ont permis 
difficiles 
travail de 
creux et 


pièces 
brossage à 
ultra-sons nettoient 


difficilement accessibles. 


Etant données les dimensions forcément restreintes 
du générateur à quartz et le prix élevé de l'installation, 
actuellement limitée au traitement 
de prix élevé, et nécessitant un 


cette technique est 
de pièces de précision, 
dégraissage parfait. 


| 
4 
| 
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MACH INES-OUTILS 


Les aléseuses-fraiseuses Kearns 


L'auteur étudie comparativement différents tynrs d'aléseuses, donne Les principes qui doivent guider Le choix 
de l'utilisateur et montre comment on peut dans c: domaine comme dans bien d'autres rationaliser la 
conception et l'emploi des machines. 


Nous compléterons prochainement cet article par la description du nouveau modèle « O Tool-Rovum de 
Kearns. 


I est parfois intéressant d'analyser les raisons qui ont montage les quatre faces d'une pièce devant le pla 
conduit un constructeur à adopter telle ou telle gamme  teau à surfacer. Nous arrivons ainsi aux machines que 


de machines : cet examen est encore lus riche d'ensei Kearns appelie ses types standard, Nous estimons 
gnements quand il s'agit d'un Sp‘cialiste ne fabriquant, que ce som là les machines idéales pour tous les tra 
comme ÆKearns, qu'un seul type de machine, dans le vaux d'alésage, de fraisage et de surfaçage courants 
cas présent l'aléseuse-fraiseuse Ce n'est que pour le perçage, notamment de trous 


profonds, qu'on peut regretter le déplacement axial de 


Mais avant d'entrer dans le vif du sujet, il convient 
de revenir en arrière et de voir comment la machine à 


la barre, ou encore dans le cas où l'on utilise un montage 
d'alésage qui guide la barre d'alésage devant et derrière 
la pièce, mais réduit le rôle de la machink à celui d'un 


aléser moderne s'est développée 


tourne-broche. 


Nous avons d'abord l'idée de la machine à barre 


qui coulisse dans se) fourreau et qui réalise les alésages Naturellement, les constructeurs d'aléseuses ont cher 
_ déplacement axial de l'outil La machine Kearñs ché à combiner la machine à plateau et la machine à 
0, all-electric hine montre fourreau, et ont ainsi créé les tvpes universels, 
sion moderne de cette idée La grande simplicité €t us les trouvons dans le monde entier. machines plus 
la maniabilité sont les la chères et compliquées que les précédentes, que Kearns 
broche, forcément assez mince, ne peut pas supporter : appelle ses Patent type, et qu'il a poussées à un rare 


de barres très grosses et lourdes comme il faut ls 
employer pour de grands alésages. Cette solution, au 
trefois la plus répandue dans le monde entier, avait 
donc le point faible de ne pas pouvoir être extrapolée à 
volonté, car la flèche de la barre d'alésage sous son 
propre poids empêchait de faire des alésages rigou 
reusement rectilignes, et la flexibilité variable de la 
barre au fur et à mesure qu'elle se dégaine de son 
fourreau faisait changer aussi les diamètres sous l'in 
fluence de la réaction de l'outil. 


degré de perfection 


Ces considérations ont conduit les constructeurs an 
glais Pearn Richards et Kearns à préconiser le travail 
par déplacement de la table, La trajectoire de l'outil 
restant alors fixe dans l'espace, l'axe du cylindre obtenu 
est rigoureusement rectiligne. La barre, que nous pré 
comisons tubulaire, en fonte ou acier moulé centrifugé, 
d'un diamètre à peine inférieur à l'alésage et fixée par 
bride sur le plateau, peut être d'un: rigidité bien supé 


rieure à celle des barres plissérs et toujours trop minces Fo, 1 Aléseuse-fraiseuse perceuse universelle à plateau 


à surfacer et broche à mouvement axial Kearns Patent 


Enfin, la tête de la machine ainsi simplifiée pou 
vait être munie du plateau à surfacer inventé en An 
gleterre et qui a eu pour conséquence logique la Les machines ÆKeédrns ont pour les avances deux 
table tournante qui permet de présenter en un seul possibilités : 1° L'avance en mm/tour de broche pour 


| 
Æ 2 
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tout © qui est travail à l'outil simple, alésage et et en maniabilité, conduit à une certaine spécialisation. 
surfaçage 2° L'avance en mmy/minute pour le fraisage. Nous passons ici la parole à Kearns en citant quelques 
passages de son catalogue. 
Nous fabriquons quatre types de machines : Kearns 
Patent type (Mig. 1), Kearns Slandard typ2 (fig. 2), 
Kearns N° 0 size horizontal boring (fig. 3), avec dt- 
placement de la broche, mais sans plateau à surfacer, 
relativement léger et de faible capacité c'est une 
machine simple à conduire et pouvant travailler à vitesse 
Fi 5 Utilisa 
ion de la machine 
universelle 
Dans le cas pré l EX À 
tion du plateau à 
surfacer pour dres | 
ser face qui à 
empéché de monter 
une barre par bride F | 


sur le plateau. 
est donc logique de se servir du déplacement axial de la broche 


Fic, 2 Aléseuse-fraiseuse à plateau à  surfacer 
sons. élevée (jusqu'à 1 000 pour une broche de 76 mm 
de diamètre et 762 mm de course) et enfin la 
: Kearns S type machine (fig. 4) en version à plateau 
Nous approuvons sans réserve cette idée parfaitement 4t à fourreau ». 


logique et pratique. 
Nous abordons maintenant le sujet du choix correct 


( du type de machine. Comme nous nous rendons compte 
\ ï Fo 3 Alé- qu'il n'est pas possible d'appliquer de règle absolue, 
I | souse-fralecuse nous citons les exemples suivants illustrés par les fi- 
LA «tout électrique gures 5 à 8 comme guide ». 
n° 0, sans pla 
er teau à surfacer, « La figure 5 montre une pièce, où l'alésage peut 


mais avec mou 
vement axial de 
la broche 


être fait le plus avantageusement par mouvement axial 
de la broche, ce qui donne le meilleur appui à la barre 


e 

Ÿ 


Les constructeurs anglais ont eu raison de ne pas vou ji 

loir généraliser ce type de machine, mais cela implique Fc 6 tn tre. | PF, A 
vail typique pour 

{ Standard à plateau 


à surfacer et sans 
[| broche intérieure 
£ 
| 


À LE | 
| — 
— / 
L 5) 1 d'alésage. Le surfaçage est fait au moyen du plateau 
à surfacer. Ce genre de pièces convient parfaitement 
| à la machine universelle Kearns 
Pour des travaux comme celui de figure 6 où 
Fic. 4 A gauche : Aléseuse type à plateau sans broche 
intérieure A droite : Aléseuse type S à fourreau le travail de surfaçage est prédominant et où les trous 


La figure 4 est à une échelle à peu près double de celle de } aléser sont courts, la machine à plateau sans broche 
la figure 3 intérieure est recommandée. Quand les alésages à usiner 
sont longs, et les faces assez étroites pour être faites 


la nécessité de guider le client dans le choix qu'il a par lamage (fig. 7), la machine à proposer est la 


à faire, car ce qu'on gagne en simplicité, en rigidité Kearns n° 0». 


à 
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La figure 8 montre un petit gabarit typique, où 
la plus grande distance centre le centre du trou le plus 
haut et la base ne dépasse pas 225 mm, et qui peut 


7 Une 
machine n°0 à bro- 
che centrale avec 
déplacement axial et 
sans plateau con- 
vient le mieux pour 
ce travail (Tous les 
alésages de même 
diamètre peuvent ê- 
tre faits avec le mé- 
me outil) 


côté. 


carrée de 


être monté sur une table 450 mm de 
Pour ce genre de travail, qu'on trouve très souvent 
dans les ateliers de fabrication et d'outillage, la ma- 
chine type S à plateau à surfacer est particulièrement 


Fic,_ 8 


La machine type S (à 


ci: plateau ou à fourreau) est à choi- 
[E—— sir pour de petits gabarits de per- 
(D çage, de petits supports, etc 


indiquée. Partout où les alésages peuvent être faits avec 
des barres qui ne dépassent pas 38 mm de diamètre et 
où toutes les faces peuvent être lamées, la machine S à 
fourreau est à recommander 


Nous ajouterons ici deux remarques à ce que dit 
Kearns : La dernière en date des machines mentionnées 
ci-dessus est le type S$, mouvement axial de la 
broche ; le principe d'alésage par le déplacement de la 
table est donc celui qui est le plus en faveur : il a été 
choisi ici pour une machine dont le premier objectif est 
cela peut étonner, mais il faut se rappeler 


sans 


la maniabilité : 
qu'en construction toutes les données changent avec l'é 
pour une si petite machine, le d‘placement de la 


chelle ; 
gagnerait rien en utili 


table est tellement ais£ qu'on ne 
sant une broche à mouvement axial. 


Kearns continue son exposé en parlant de la gran 
deur de la machine : 
Après avoir choisi le type de machine le plus 


avantageux pour le genre particulier de travail à faire, 
on peut parfois constater que la capacité de la machine 
du catalogue n'est pas suffisante pour couvrir les di 
mensions de la mièce, soit que celle-ci est trop grande 
pour la table, soit que les courses de la machine ne 
sont pas suffisantes ». 


notre principe 


Pour cette raison, et en accord ave 
d'offrir une machine avec les plus grandes possibilités 
pour un minimum de dépense, nous avons conçu nos 
machines à aléser horizontales suivant le système d'élé 


Cette méthode nous permet 


ments interchangeables. 
d'utiliser des poupées porte-broches, mécanismes d'a 
vance, changements de vitesses, etc normalisés et 


d'agrandir le montant, la table ou le banc, selon les 


9 Une mu- 
chine standard peut 
être retroussée et 
élargie 


être 
modi- 


donc qu'il peut 
exemples de 


désirs du client. Nous pensons 
intéressant de montrer quelques 
fications que nous pouvons réaliser sur nos machines 
pour les adapter à des travaux particuliers ». 

« La figure 9 montre comment la machine normale 


peut être adaptée pour des pièces plus grandes en aug- 
mentant la longueur du banc et la hauteur du montant 


et de la lunette (en pointillé), ou en montant une table 
plus longue ou plus large, alors que la poupée porte. 
broche et les éléments des mouvements d'avance restent 
les mêmes. Les augmentations des longueurs de bancs 
0,300 m et des hauteurs de montant 


FiG. 10. Machine 
à banc élargi et course 
transversale augmentée 


se font pour 
pour 0,150 m 


type S avec pièce sup- 4 


portée par servante 


un exemple typique d'un banc 


On voit (fig. 10) 
plus grande surface 


élargi pour porter une table de 


| | “tri 
| 
[1 | 
| 
| 
| 
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avec une cours transversale plus longue. Par des  maniables, soit sur tour, fraiseuse, ou même étau-limeur 
glissières longitudinales supplémentaires, la pièce est quand on savait très bien qu'il était plus rationnel de 
toujours bien soutenue aux positions extrêmes de la le confier à une aléseuse de dimensions convenables. 
course transversale ». C'était là le but visé par le constructeur de la Kearns. 


Alors que la machine type S ne peut pas être 
modifiée, il est toujours possible de supporter des 
pièces de dimensions supérieures par des servantes 
disposées judicieusement (fig. 11) ». 


La figure 12 montre le cas extrême ou le client 
avait choisi dans le catalogue une machine en fonc 
tion de la dimension de la pièce d'une longueur de 


| Fig, 12 En trait 
| plein la machine du 
$ catalogue et en pointillé 
= la machine spéciale of 
ferte au cliert 


3,600 m et où nous avons pu lui faire faire une économie 
très appréciable en offrant une machine plus petite 
avec banc allongé ». 


Fic. 13 Ensemble de la machine Kearns type S 
Nous ajouterons encore à l'exposé de Kearns une On voit les quatre blocs principaux. de bas en haut: Le sou- 
remarque sur l'utilisation d'éléments standard en cons bassement formant buc à copeaux el réservoir d'huile de coupe. 


truction de machines-outils. Cette méthode est devenue le banc extrêmement massif, le montant en forme de V renversé 


un principe fondamental pour les machines spéciales 
destinées à la très grande série, Mais on peut aussi l'ap 


qui contient Va tête el enfin Va table avec son tablier 


pliquer en mécanique générale où elle peut rendre de très La première qualité de cette machine est donc la 
gros services, L'exemple de la figure 12 montre non seu maniabilité qui la rend aussi utile dans les ateliers 
lement une économie sur le prix qu'on ne paye qu'une 
fois mais aussi une économie de place, pour laquelle 


on paye une rente aussi longtemps que la machine 

existe, C'est surtout dans les grosses machines de 

mécanique générale qu'il faut «coiffer » exactement 

les besoins du client ; mais la machine faite à l'unité 

coûte trop cher et conduit surtout à des délais trop 

longs. Seule l'idée exprimée plus haut par Kearns 

peut donner la bonne solution, mais il faudrait la 

développer davantage : une boîte de vitesses ou d'a Fi. 14 Tra- 
vance peut être la même pour une aléseuse, un tour vail classique au 
où une perceuse ; un banc, sa vis et son chariot peuvent Plateau à surfacer 
servir aussi bien à déplacer le montant d'une aléseuse 

qu'un chariot de tour ou une table porte-pièce. Nous 

laissons ces considérations à la méditation des cons 

tructeurs. 


L'aléseuse Kearns, type “S” 


Cette machine (fig. 13) se fait en deux versions, la 
machine à plateau et la machine à fourreau. Sous l'une de fabrication que dans ceux d'outillages. Elle usine 
ou l'autre des deux formes, elle comble un vide. Des aussi bien les métaux courants, fonte, acier, que les 
travaux sur de petites pièces étaient jusqu'ici faits, soit alliages légers pour des pièces d'un cubage approxi- 
sur des aléseuses normales, trop grandes et trop pew matif de 300 mm. 


| 
ja 
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Le travail au plateau à surfacer (fig. 14) présente de et que Kearns fournit avec sa machine dans une qualité 
multiples ressources. On peut, avec un seul outil, dresser équivalente. 

la face d'une bride, travail on ne peut plus classique : 
pour aller plus vite, le coulisscau du plateau à surfacer 
permet de monter deux outils opposés, dont l'un tra 
vaille de l'intérieur à l'extérieur et l'autre de l'exté 
rieur à l'intérieur, jusqu'à la rencontre des trajectoires, 
Le diamètre du plateau circulaire est de 205 mm et on 
peut faire déplacer son chariot pendant que la brôche 
tourne en actionnant un vernier gradué en 1/40 mm. 


En travaillant aux cales, l'aléseuse Kearns peut usiner 
des entre-axes à une précision de 0,02 mm 


16. — La 
machine peut 
travailler comme 
un tour mais 
l'exemple est mal 
choisi. Cette ap- 
plication peut de- 
venir très inté- 
ressante pour des 
pièces qui de- 
mandent un 
grand passage 


La machine à fourreau peut enfin tenir un mandrin 
à 3 mors et, en montant un chariot sur la table, on 


fourreau. Le manchon mo- 


Fi. 15 Détail de la machine à 
leté sert à serrer la pince pour changement rapide des outillages 
Voir le porte-outil à vernier pour réglage des diamètres sans 
l'utilisation du plateau à surfacer 


Le même plateau à surfacer permet naturellement de 
régler exactement un diamètre comme le fait le trans 
versal d'un tour, que ce soit pour aléser ou détourer, 
mais oœ sont là des travaux courants que nos lecteurs 
connaissent bien. 17 La machine se prête bien au travail en barre 
Cette dernière, d'un diamètre relativement gros. est fixée par 
Alors que la machine à plateau a une broche pleine, fourreau à bride sur le plateau, ce qui est infiniment mieux 
la machine à fourreau à une broche tubulaire munie à ‘ue la queue conique qu'on voit encore trop souvent dans des 
de dre ateliers. Dans l'exemple présent. la barre porte trois outils 
pince: qui pr prendre pour trois alésages, lun dans la flasque avant. l'autre au milieu 
n importe quel outil à queue cylindrique (fig. 15) et et le dernier à l'arrière qui vient de déboucher L'avance est 
notamment des barres d'alésage. Mais quand on désire donnée par la table 
régler un diamètre avec cette machine, il faut un porte- 
outil à excentrage réglable comme nous les connais peut s'en servir comme d'un tour (fig. 16). Il faut 
sons sur les machines à pointer de la Société Genevoisz reconnaître que ce procédé, un peu inattendu, peut 
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rendre des services, surtout pour des pièces balayant 
un grand diamètre, qui nécessiteraient un tour de très 
grande hauteur de pointe, ou avec un grand rompu ; 
ce serait par exemple le cas de l'alésage d'une bielle. 

Les deux machines ont une table de 405 560 mm. 
Elles peuvent être munies d'une lunette d'un dessin 
fort original (fig. 17) pour le travail en barre. 


Passons maintenant aux particularités techniques de 
cette aléseuse : le montant est double, renforcé à sa 
partie supérieure d'une traverse coulée en une pièce 
avec les deux portions verticales portant les glissières. 


F6, 18 En voyant 
cette photographie, on se 
croirait devant Île tablier 
d'un très puissant tour pa- 
rallèle, Remarquer la bon- 
ne assise de Ja table sur 
guidages rectangulaires avec 
rattrapage de jeu sur ban- 
de étroite 


À l'intérieur de celles-ci coulisse la tête. Nous recon- 
naissons là une construction suivant les idées modernes 


que nous avons déjà vues chez Giddings et Lewis et aussi 
chez Dixi. Le moteur à flasque-bride est monté verti- 
calement dans l'intérieur du bâti et attaque directement 
l'arbre cannelé vertical qui commande la tête ; cette 
dernière est donc très légère, ce qui ajoute à la mania- 
bilité, et diminue l'influence des vibrations du moteur ; 
œ dernier est à 3 vitesses ; avec un harnais sur la 
tête, on dispose donc de 6 vitesses de broche de 80 à 
1000 t/mn. La table est commandée par un moteur 
individuel qui donne les avances par l'intermédiaire d'une 
boîte à 3 rapports : 15, 25 et 43 mm par minute. 
L'avant de cette table (fig. 18: ressemble sensiblement 
à un tablier de tour de construction fermée, c'est-à-dire 
correspondant à la technique la plus récente. Il con- 
tient, en somme, tous les mouvements d'avance auto- 
matique, excepté le déplacement radial du plateau à 
surfaoer, Le constructeur a supprimé le mouvement 
d'avance de la broche, suivant en cela une vieille doc- 
trine anglaise, adoptée aujourd'hui sur toutes les ma- 
chines de précision, comme de Vlieg, Kearney and 
Trecker et d'autres 


On voit que la cinématique de la machine est des 
plus simples. Le plateau à surfacer n'a qu'une seule 
avance : 0,15 mm. On pourrait s'étonner que le cons- 
tructeur n'ait pas offert un plus grand nombre de vitesses 
et d'avances, mais, sur les très petites pièces que cette 
machine doit usiner, les temps de coupe sont toujours 
très courts, et ce n'est pas sur eux que doit porter 
l'effort ; au contraire, les temps de montage et de mani- 
pulation sont réduits au strict minimum par la dispo- 
sition judicieuse des leviers, manettes et volants et par 
la douceur du déplacement de la tête et de la table. 


(à suivre) R. M. KR. 


Le procédé Udytal de nickelage direct de l’aluminium 


Pour recouvrir l'aluminium de nickel, il est indis 
pensable de faire un dépôt intermédiaire, Le procédé 
utilisé normalement est un zingage chimique obtenu par 
une immersion rapide dans une solution de zincate 
alcalin. La technique courante consiste à effectuer en 
suite un dépôt de cuivre avant de procéder au nickelage. 
Elle donne parfois des déboires par suite de la diffu 
sion du cuivre dans la couche très mince de zinc. On 
voit alors apparaître des cloques soit par échauffement 
local au moment de l'avivage, soit lors du chromage 
par action de la densité de courant. 


Ces ennuis sont supprimés par le procédé Udytal 
qui élimine le cuivrage et le remplace par un nickelage 
dur et brillant sans avivage. 


Revue de l'Aluminium 


Le nickelage se fait en deux temps : 
Un premier bain fonctionnant pendant 15 minutes 
à 25°C sous 1,5 A/dmè. 
Le bain de nickelagc brillant à forte densité de 
courant, 3 à 4 A/dm*, permettant de déposer 15 mi- 
crons en 20 minutes. 


On termine par un chromage dans un bain classique. 


Outre l'amélioration ci-dessus indiquée dans la qua- 
lité du dépôt, l: procédé Udylite donne une sensible 
diminution du prix de revient, puisqu'il remplace une 
série de vingt-huit opérations, dont celles, très coû- 
teuses, d'avivage, par une gamme n'en comptant plus 
que dix-huit. Au total il y a un gain total de deux 


heures, 


E 
= 
14 
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Lorsqu'on exécute sur le tour une vis à plusieurs filets, 
la division peut se réaliser de plusieurs façons. Une solu- 
tion possible consiste à déplacer le chariot porte-outil, 
et avec lui l'outil, à l'aide du tambour; l'exactitude 
dépend de l'état de la vis du chariot et de la précision 
de la lecture sur le tambour. Une méthode plus exacte 
consiste à faire tourner la pièce au moyen d'un plateau 
diviseur spécial. Une troisième façon, aussi exacte que la 
précédente et qui se passe de plateau diviseur, utilise 

dans le rôle supplémentaire de diviseur les roues 
de la tête de cheval (ou roues de rechange) (1). Cette 
dernière méthode peut s'expliquer très simplement sur 
l'exemple suivant 


Exemple n° 1. Soit à exécuter une vis à deux filets, 
en supposant que le train des roues de rechange soit 
90 x 35 
85 x 95° 
roue conductrice de 90 dents, une deuxième roue conduc- 
trice de 35 dents, une première roue conduite de 83 dents 
et une deuxième roue conduite de 95 dents. 


On veut dire par là qu'il comprend une première 


Après finition du premier filet, on marque à la craie 
une dent de la roue de 90 dents, ainsi que l'intervalle entre 
dents correspondant de la roue de 85 dents qui engrène 
avec. On désengrène les roues de 90 et 85 dents et on fait 
tourner d'un demi-tour, soit de 90/2 - 45 dents, la roue 
de 90 dents et avec elle la broche porte-pièce, On fait 
alors engrener de nouveau dans cette position les roues 
de 90 et 85 dents. 

Cette simple opération faite à la main est possible si 
la roue conductrice (de 90 dents) a un nombre de dents 
multiple du nombre de filets à diviser (deux filets). 

Cependant, cette méthode, bien connue, ne peut 
s'appliquer que dans un nombre restreint de cas, et nous 
indiquerons comment on peut la généraliser. 


Exemple 2. Soit à exécuter une vis à deux filets, 
115 x 20 
avec le train de roues de rechange (voir la 
85 x 90 


figure la). 

A première vue, la manière de faire la division peut se 
ramener à la méthode de l'exemple n° 1, en employant 
la roue de 20 dents comme première roue conductrice, 


On sait que ces roues interchangeables 
pour réaliser le pas hélicoïidal de la 
vis-mèêre. Pour simplifier 
roues de rechangt 


(1) Note du traducteur 
sont montées sur le tour 
vis suivant le pas de la 
désignerons dans ce qui suit par 
l'expression anglaise « change gears 


nous Îles 


suivant 


USINAGE 


Exécution de vis à filets multiples sur le tour 


Toutefois, comme l'indique la figure 1b, la roue de 115 
dents rencontre dans la plupart des cas l'écrou de blocage 
placé devant la roue de 20 dents. Bien que cette dernière 
ne puisse servir de première roue conductrice, elle permet 
de faire tourner la pièce de 1809 tandis que l'outil demeure 
immobile, 


+15 dent: 
27/71 dents 
dents 
20dents | 4-85dents dent: 
SIdents 90 dents] 
70 dents 


L 


Fic, 1 (Ci-dessus) Trains d'engre- 
nage de l'exemple n° 2 
En b, la roue de 115 dents tend à M S mé 


rencontrer l'écrou de blocage de la 
roue de 20 dents 

(Ci-contre) Trains d'engre 
l'exemple n° 5 


F6. 2 
nage de 


Désengrenons les roues de 20 et 90 dents de la figure 1 
et non pas celles de 115 et 85 dents, Comme une rotation 
d'un tour des roues intermédiaires de 20 et 85 dents, 


8 
montées solidaires sur le mème axe, fait faire 115 tours à 


la broche, {ours des roues intermédiaires font faire 


85 115 
- 
115 2 


2 


12,5 tours à la broche; or, on peut faire 


faire facilement 57,5 tours à la roue de 20 dents 


en comptant 57 tours entiers, plus un demi-tour qui 
correspond à 10 dents ; et 42,5 tours de la broche amènent 
la pièce dans la position cherchée, 

Dans l'exemple n° 2, le nombre de tours donné à la 
seconde roue conductrice a été égal au nombre de dents 
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de la premiére roue conductrice (115) divisé par le nombre 
de filets à diviser (2); le nombre de tours de la pièce a 
été égal au nombre de dents de la première roue conduite 
(85) divisé par le nombre de filets (2). 

115 20, 
90 x 85 
c'est-à-dire si la roue de 90 dents était la première roue 
conduite, la méthode précédente conduirait à faire tour- 


Si le train de roues était monté sous la forme 


ner la pièce de 15 tours. Cependant, un nombre 


entier de tours ne modifie pas la position relative de l'outil 
et de la pièce, Si on divise par le facteur 2, commun entre 90 
, tours des roues intermédiaires, l'effet cherché 
115 90 15 
115 2 
tours ; on peut faire faire facilement, à la roue de 90 dents, 


(28 tours. 


el 2, les 


s'obtient lorsque la broche de la pièce fait 


D'une façon générale, le critère suivant lequel la divi- 
sion est possible en utilisant la seconde roue conductrice 
est que le rapport : 

Nombre de dents de la seconde roue conductrice 
Nombre de dents de la première roue conduite 
réduit à sa plus simple expression 
2 

(ici 90 9 } possède encore un numérateur divisi 

ble par le nombre de filets (deux filets). 


Si les nombres de dents de chaque roue conductrice 
prise individuellement ne sont pas divisibles par le nombre 
de filets, mais si leur produit est divisible par ce dernier, 
on peut opérer la division des filets comme dans l'exemple 
n° 2. 


Exécution d'une vis à six filets, le 

k 100 x 75 

train de roues de rechange étant __- …. 
55 x 65 


Exemple n° 3. 


Ni 100, ni 75, ne sont divisible par 6 ; 100 est divisible 
par 2 et 75 par 3, en sorte que le produit 100 x 75 est divi- 
sible par six. Ici encore la seconde roue conductrice de 
75 dents sert à la division des six filets. Comme un tour 

55 
de l'arbre intermédiaire correspond à (e 
‘) 


broche, 6 (16 + 4 ) tours, c'est-à-dire 16 tours en- 


) tours de la 


tiers, plus 50 dents de la roue de 75 
55 100 55 

(9 
100 6 6 
ainsi la division en procédant comme dans l'exemple n° 2 
et pour savoir si celle-ci est réalisable, la condition est 
que le rapport 

Produit des nombres de dents des roues conductrices 


Nombre de dents de la première roue conduite 
réduit à sa plus simple expression 


dents correspondent à 


4 5) tours de la broche, On réalise 


100 x 75 1 500 

55 11 
sible par le nombre de filets (1500 — 6 x250). 

Des trains à six roues sont principalement employés 
pour obtenir un pas trop petit pour pouvoir être obtenu 
avec un train à quatre roues, et il est rare qu'une vis à 
plusieurs filets ait un pas hélicoïdal aussi petit. Cependant, 
les trains à six roues permettent aussi d'éviter des trains 
à quatre roues qui ne conviennent pas pour la division. 


( soit ici } ait un numérateur divi- 


Exécution d'une vis à quatre filets, 
65 x 55 

= -. Des trains 
105 x 115 


Exemple n° 4. 
le train de roues de rechange étant 


à six roues sont applicables. 

Ni 65, ni 55, ni leur produit 65 X55, ne sont divisibles 
80 x 65 x 55, 
70 x 115 x 120 
avant une roue de 80 dents comme première roue conduc- 
trice, rend possible la division par 4. 

Avec un train à six roues, on peut également réaliser 
la division avec une deuxième ou troisième roue conduc- 
trice convenable ; les calculs sont analogues à ceux des 
trains à quatre roues. 


par 4. Cependant, le train équivalent 


Exécution d'une vis à trois filets, le 
115 x 85 
train de roues de rechange étant + 
65 x 105 
rechange disponibles ne permettent que le train équiva- 
dr: 115 x 85 x 60 
lent à six roues : et 
69 x 70 *x 90 
roue de 60 dents, roue conductrice convenable pour la 
division des trois filets, peut se monter seulement comme 
troisième roue conductrice (Voir la figure 2). 

On peut imaginer que les deux premières roues conduc- 
trices soient remplacées par une roue virtuelle de 
115 X85 9775 dents, et que les deux premières roues 
conduites le soient par une roue virtuelle de 65 x70 
1550 dents (nombre premier avec le nombre 3 de filets à 
diviser). Le train de roues est alors sous la forme du train 
9775 x 60 
1550 x 90° 

Comme dans les exemples précédents, on désengrène 
les roues de 60 et 90 dents. Faisant tourner la roue de 

9 775 20 
A à 
60 dents de 3 (3 258 60 
dents tourne de 3 (1516 } + tours, ce qui con- 
vient pour effectuer la division des trois filets. 

Le dernier exemple a une signification plutôt théorique, 
parce qu'il est pratiquement impossible de faire tourner 
une roue de plusieurs milliers de tours. Il montre cependant 
que la division peut être réalisée dans les conditions les 
plus sévères. 


Exemple n° 5. 


Les roues de 


on à trouvé que la 


à quatre roues: 


) tours, la roue de 115 


O. Licarwirz, 
Membre de la Société des 
Ingénieurs mécaniciens de Londres. 
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L i-fricti 
es alliages anti-friction 
(suile (1) el à suivre) 

Après avoir étudié les différents alliages anti-friction obtenus et mis en œuvre par les procédés ordinaires de la fusion : 
bronzes, alliages cupro-plomb, anti-frictions à base de plomb, d'étain, de zinc, d'aluminium, d'argent, M. Cazaud examine 
à présent les alliages anti-friction préparés par friltage de métaux en poudres. 

Les alliages anti-friction friltés présentent l'avantage d'être poreux el, de ce fait, de relenir une certaine quantité 
d'huile leur permettant une auto-lubrification. Pour des pièces en grande série, leur application est économique, mais ils ne 
peuvent, en général, supporter de fortes charges à l'élat « massif ». Toutefois, en mince épaisseur, sur support d'acier, les 
alliages anti-friction friltés bronze ou cupro-plomb —, ont donné des résullats intéressants sur les coussinets de mo- 
teurs. Leur application sur bande d'acier continue conduit, en outre, à un prix de revient très économique. 

ALLIAGES ANTI-FRICTION FRITTÉS faciliter l'agglomération. La teneur en liant est de l'ordre 
dés de la métallurgie d fritt 
æs proceces ce 1a metanurgie poudres par 1rIttage 

Il Le mélange des poudres avec le liant est soumis à une 
appeles egaleme Jroceces eltano-ceramiques, actuet- : 
ap] pression dans un moule ayant la forme de la pièce à obtenir, 
lement appliqués à la fabrication de pièces mécaniques . 
en grande série, sont employés depuis plus de trente ans j ’ L 
pour l'obtention de douilles, bagues et coussinets auto- LL 00, A 
lubrifiants en bronze poreux graphité (°). 

Pendant la guerre, en Allemagne, on a fabriqué avec | | | 

succès ces pièces en fe é poreux, auquel on a ajouté 17. ALL 

uc fer fritt jout KL 

parfois du plomb (). d 
En Amérique, depuis la guerre, on à beaucoup développe Es T jones | 
l'emploi des bronzes graphités autolubrifiants et des NS FE NN 

alliages cuivre-fer, avec des teneurs diverses en autres N | NN SK 
éléments. 
LA . | 
Principes du frittage 
Nous indiquerons sommairement le principe de ces | 
fabrications 
On part de poudres de cuivre, d'étain, de fer, de gra- | 
phite... auxquelles on ajoute divers liants tels que de la 
parafline (t), de l'acide stéarique, du stéarate de zine, | 
du chlorure d': oni du carbonate de magnésie ; 
il lu nat de Fr 51 Matrice utilisée dans la fabrication des coussinets 
de l’acétate de polyvinyle…., pour augmenter la porosité et frittés poreux, représentée dans deux positions de travail diffé 
rentes Kühnel et Mana) 
(1) Voir La Pratique des Industries Mécaniques, À XXXIHIE, n 
11 (novembre 1950) p. et n° 12 (décembre 1950) p 386 

U XNXIV, ne 2 (février 1951) p. 41. n° 3 (mars 1951) p. 80 I à figure »1 représente sch matiqueme nt le moulage à la 
ne 6 (juin 1951) p. 166 et n° 12 (décembre 1951) p. 411 presse d'une bague 4, la pression agissant sur une seule 

+ U XXXV, no 2 (février 1952) p. 44 et n° 8 (août 1952) p. 250 extrémité de la pièce, 
employé gg À gd La pression ne se transmettant pas d'une manière 
de cuivre de grasblte, plus conducteur hydrostatique, l'agglomération de la poudre est plus 
et s'usant moins que le graphite seul forte du côté correspondant au piston; aussi, pour des 


GG) Eisexkoin Le développement des coussinets produits par pièces dont le diamètre est faible par rapport à la longueur 
la métallurgie des poudres. Archi Metallkunde  (jhillet. (douilles), il convient d'exercer la pression simultané- 
anfû 047 
nu ment sur les deux extrémités. 

(4) Si le liant est de la paraffine, celle-ci est mise sous forme I flis 
de raclures qui sont mélangées aux poudres chauffées à basse æs pièces ainsi agglomérées, qui sont su isamment 
température pendant le malaxage compactes pour être manipulées, sont alors portées à 


. 
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une température convenable pour produire le frillage qui 
donne la résistance recherchée. 


L'opération de frittage entraîne le plus souvent une 
contraction irrégulière, A cet effet, le moule a des dimen- 
sions supérieures à la piéce et l'on obtient les cotes défi- 
nitives au moyen d'un calibrage à froid, à la presse, dans 
un moule de cotes très précises. La finition à l'outil n'est 
pas recommandable sur les parties frottantes car elle 
tend à obturer les pores. 

Après calibrage, les piéces sont imprégnées de lubrifiant 

huile de graissage stable ou parafline par immersion 
dans un bain chaud. 


Les propriétés des produits frittés : résistance et poro- 
sité, dépendent de la finesse des poudres, de la pression 
d'agglomération, de la teneur en liant, de la température 
et de la durée de frittage, de l'importance du calibrage 
final, 

Les poudres les plus fines sont celles qui passent en 
totalité au tamis 325; les poudres moyennes correspon- 
dent à 67 *,, passant au tamis 325 et 33 ®,, au tamis 100 
et les poudres grosses à 33 %, au tamis 325 et 75 °, au 
tamis 100 (!). 

Les poudres les plus grosses ont un moindre retrait, 
mais donnent un produit moins compact et par consé- 
quent moins résistant. 

L'aptitude à l'écoulement des poudres, au moment 
du remplissage du moule, dépend non seulement de la 
grosseur des particules, mais de leur forme, de leur état 
de surface, de l'humidité absorbée, 


La forme des particules vraie suivant les procédés de 
préparation : 

Dans le procédé Hametag, appliqué surtout à la fabri- 
cation de la poudre de fer, on part d'un fil tronçonné à la 
cisaille en petits éléments que l'on introduit dans une 
sorte de turbine où ils sont projetés violemment les uns 
contre les autres et contre les parois. Les particules de 
métal qui se détachent ainsi ont des formes très déchi- 
quetées et, par suite du travail à froid, sont très écrouies,. 

Au cours du frittage, il s'ensuit un fort retrait et des 
déformations. 

On évite cet inconvénient par un recuit préalable de 
la poudre ; mais ce recuit produisant une certaine concré- 
faction, il est nécessaire de broyer le produit recuit et de 
le tamiser de nouveau. 


Les procédés basés sur la réduction des oxydes donnent 
des poudres à contours déchiquetés et à structure spon- 
gieuse, On prépare ainsi la poudre de cuivre par réduction 
de l'oxyde par l'hydrogène, La poudre ‘de fer est obtenue, 
dans le procédé suédois, par réduction de minerai pur 
par du charbon de bois ; en Amérique, on part de fer que 
l'on oxyde et que l'on réduit ensuite par le carbone, 
l'oxyde de carbone ou l'hydrogène. 


(1) La grosseur des poudres est définie par le tamisage Le 


numéro du tumis correspond au nombre de mailles par pouce 
325 mailles correspondent à une grosseur des particules de 
{4 microns et 100 mailles à une grosseur de 149 microns 


La décomposition du fer carbonyl, d'un prix de revient 
beaucoup plus élevé, donne une poudre de fer très pure 
dont les particules sont sphériques. 


L'électrolyse des sels métalliques sous forte densité 
de courant donne des dépôts pulvérulents et l’on obtient 
ainsi des poudres d'étain, de cuivre, de fer ; ces dernières 
contiennent une forte quantité d'hydrogène. . 


Les autres procédés qui permettent la fabrication 
économique des poudres de métaux à bas point de fusion 
sont les procédés « d'alomisation » où le métal fondu 
s'écoule en un filet très mince qui est pulvérisé par un 
jet de gaz comprimé ou de vapeur, ou encore par projec- 
tion d'un filet liquide sur un disque tournant muni 
d'ailettes. 


Procédés de frittage pour la préparation 
des alliages anti-friction 


Le frittage peut se produire sous le seul effet de la 
tension superficielle : c'est le cas du frittage de la poudre 
de bronze, de la poudre de fer, du mélange des poudres 
de fer et de cuivre, de fer et de plomb, de cuivre et de 
plomb, etc... 

En plus de l'intervention de la tension superficielle, 
les métaux en poudre peuvent aussi réagir entre eux en 
formant des alliages par diffusion à l’état solide ou par 
fusion de l'un des constituants ; c'est le cas des bronzes 
frittés à partir de poudres de cuivre et d'étain ou encore 
des poudres de cuivre et d'oxyde d'étain, en atmosphère 
réductrice, Dans le cas du cupro-plomb, le frittage a lieu 
par fusion de l'un des métaux constituants, mais sans 
formation de composé intermétallique. 


Un autre procédé de fabrication mettant en œuvre 
la métallurgie des poudres consiste à préparer par frittage 
un produit poreux, métal ou alliage, et à l’imprégner par 
immersion dans un bain liquide d'un autre métal ou d'un 
autre alliage, fondant à plus basse température. Pour 
faciliter l'imprégnation, l'opération se fait sous vide ou 
sous atmosphère réductrice favorisant le mouillage. 

On obtient ainsi des produits compacts avec des métaux 
ne formant pas d'alliage, par exemple du fer poreux 
imprégné de cuivre (!), du cuivre imprégné de plomb. 


La dureté, la résistance et la densité sont augmentées 
par l'imprégnation, mais la propriété d'absorber l'huile 
est diminuée dans la mesure où la compacité augmente. 

R. Kieffer et W. Hotop (?) ont préconisé l'emploi de 
coussinets en fer imprégné d'alliage anti-friction et, pour 
l'emploi aux basses températures, de coussinets en fer 
poreux imprégné de mercure. 


P. Infiltration de produits frittés par un 
métal liquide. Metal Progress, vol LVIL (janvier 1950) 

Kurrer et Horop: Fers et aciers frittés. Dunod, 
édit. (1951) 
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Le procédé d'imprégnation peut être réalisé en continu 
sur une bande d'acier sur laquelle on fritte de la poudre 
de cuivre ou un mélange de poudres de cuivre et de 
nickel (60 ©, de cuivre, 140 °,, de nickel). Après frittage, 
on passe la bande au laminoir pour lui donner l'épaisseur 
voulue. La couche poreuse adhérente au support d'acier 
est ensuite imprégnée sous vide par passage dans un four 
spécial comportant un creuset contenant du plomb, ou 
un alliage anti-friction à base de plomb, fondus (par 
exemple : Pb — 93, Sn 1, Sb 3). 

’ar imprégnation de plomb dans le cuivre fritté, on 
peut obtenir, de la même manière, du cupro-plomb à 
10 ®,, et même 50 °,, de plomb, alors qu'on peut diffici- 
lement, par la fusion, obtenir plus de 35 ?,, de plomb. 

Ce procédé est employé par la Général Motors Corp. 
(Moraine Product Division) pour la production en série 
des coussinets pour paliers principaux et des coussinets 
de têtes de bielles des moteurs. 


Une variante des procédés de frittage consiste dans la 
pulvérisation des métaux sur un support constitué par 
les carcasses des coussinets. 

Dans le procédé R. Delaplace (!), pour la pulvérisation 
du cupro-plomb, on part d'un tube de cuivre pur dont 
l'âme est remplie de plomb pur, de manière que la teneur 
en plomb soit comprise entre 30 et 33 °,, du poids total. 
Ce tube est tréfilé et le fil obtenu au diamètre de 15/10 
de mm est pulvérisé dans le dard d'un chalumeau oxy- 
acétylénique au moyen d'air comprimé (pistolet Schoop ). 
Le dépôt, poreux et à faible capacité de déformation, est 
rendu compact et malléable par un recuit à 7500-8000 C 
en atmosphère d'hydrogène. Après ce traitement, on 
obtient, d'après l'inventeur, un alliage cuivre-plomb, dans 
lequel les constituants à cuivre et plomb sont à l'état 
finement divisé et homogène. 


Nous signalerons que la pulvérisation au pistolet de 
bronze ou d'alliage anti-friction à base d'étain a été 
expérimentée et employée pour recharger les coussinets 
usés. On obtient ainsi des dépôts poreux dont la densité 
est de 7,6 environ pour le bronze ordinaire et 6,7 environ 
pour l'anti-friction à l'étain. La porosité permet l'absorp- 
tion d'une certaine quantité d'huile qui favorise les qua- 
lités de frottement. Une précaution nécessaire pour 
assurer l’accrochage est d'exécuter un filetage à l'intérieur 
des coussinets. 


Propriétés des alliages ou des pseudo-alliages 
frittés pour coussinets 


Le frittage permettant d'obtenir des pseudo-alliages 
de métaux non miscibles à l’état liquide et à l’état solide ; 
il devient possible de préparer des anti-frictions dont 
les métaux de base peuvent être choisis à volonté et dans 
les plus larges limites de compositions. 


Fabri- 


R 
cation 


DELAPLACE 
des coussinets 


Pulvérisation fine des cupro-plomb 
minces. AR. Ac. Sciences, ! 
1947) 
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C'est ainsi qu'on ne peut dépasser 36 *, de plomb 
dans les alliages cuivre-plomb préparés par fusion, alors 
qu'on peut obtenir une teneur quelconque par frittage, 

On peut réaliser des anti-frictions dont le constituant 
dur est le fer et le constituant mou le cuivre ou le plomb, 
ou encore dont le constituant dur est le cuivre et Île 
constituant mou le plomb, On peut encore v introduire 
du graphite pour améliorer le frottement. 

Les bronzes, les laitons peuvent être préparés de la 
même manière avec des compositions données, dans 
lesquelles on peut introduire du plomb et, en outre, du 
graphite. 

La gamme des propriétés obtenues se trouve, de la 
sorte, extrêmement étendue, Ces propriétés dépendent 
non seulement des métaux de base, mais également des 
procédés mis en œuvre pour le frittage. 


La porosité qui résulte des vides entre les particules 
de poudre, de la volatilisation du liant ou de la réduc- 
ton d'oxydes est la caractéristique des alliages frittés, 
Elle peut correspondre à 35 *%, du volume et permet 
l'autolubrification : 

Si, en eflet, après l'avoir imprégné d'huile, on chauffe 
l'alliage fritté, on voit le lubrifiant ressuer par les pores. 
En cas d'échaufflement en service du coussinet, le lubri- 
fiant exsude, s'étend sur la surface de frottement et em- 
pêche le grippage ; la température s'abaisse alors et le lubri- 
fiant est, de nouveau, absorbé dans les pores de l'alliage. 

Toutefois, étant donné la faible quantité de lubrifiant, 
il ne se forme pas de film d'huile continu et permanent 
et la capacité de charge est faible. D'autre part, la dissi- 
pation de la chaleur de frottement ne peut se faire par 
l'huile, comme dans les coussinets ordinaires, mais seu- 
lement par la masse et son support ; ce qui nécessite une 
bonne conductibilité de l'alliage fritté (matrice à base de 
cuivre). 

L'expérience montre que les coussinets frittés auto- 
lubrifiants ne peuvent admettre que des conditions de 
charge modérées, mais avec des vitesses assez grandes. 


* 


Fr, 52 Montage de 
douilles autolubrifiantes — 
avec cavilé circulaire cen 
trale formant réservoir de 
lubrifiant. 


NS 


# 30% 


Leur intérêt apparaît aussi dans les mouvements intermit- 
tents ou alternatifs de faible amplitude et, principale- 
ment, dans les organes difliciles à graisser (par exemple 
dans les métiers à tisser où il importe d'éviter les pro- 
jections d'huile) ou dont le graissage périodique peut 
ôtre négligé ou oublié, 


| 
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Il y a avantage à constituer les coussinets sous forme 
de douilles en deux bagues entre lesquelles on ménage 
une cavité circulaire servant de réserve d'huile (fig. 52). 


Anti-frictions frittés, à base de cuivre 


La composition la plus courante est 

Cu = 88-90; Sn 10-8 ; Graphite 1-3 
fois un peu de zinc où de plomb. 

Les spécifications américaines S.A.E, fixent deux caté- 
gories de ces alliages à base de cuivre (type 1), de com- 
position et de densité suivantes : 


par- 


Type Catégorie | Composition Densité 

A | Cu 87,5-90,5 ; | 6,4-6,8 
| Sn 9,5-10,5 ; | 
| C = 1,5 max | 

| Cu — 82,5-88,5: 6,5-6,9 
| Sn — 9,5-10,5; 
1,5 max 
| Pb 2-1, 


L'alliage obtenu est un bronze poreux dont les pro- 
priétés de frottement sont améliorées par le graphite. 


Fi. 53. Bronze poreux  graphité 
Aspect micrographique sans attaque (x 150) 

La microphotographie de la figure 53 montre l'aspect, 
sans attaque, d'un bronze graphité contenant : 

Cu 87 Sn 10  C 1 % 
moulé sous une pression de 2000 kg/em? et fritté à 8000 C. 
La densité est de 6,0 et la dureté de 22,8. 

La densité du produit fritté variant de 6,0 à 6,8, la 
porosité varie de 35 %, à 25 *, en volume. 

Le mélange de poudres a une densité d'environ 2,5 et 
l'on exerce une compression volumétrique de 3 à 1 sous 
une pression de 2 000 à 4 000 kg/em*, suivant la grosseur 
des poudres. 


Le procédé ancien de fabrication des bronzes poreux 
graphités consiste à mélanger les poudres de cuivre et 
d'étain avec de la poudre de graphite et de la parafline 
et, après pressage, à disposer les pièces dans des boîtes 
remplies de charbon de bois en poudre. Ces boîtes sont 
chauffées lentement jusqu'à 8000 C et refroidies lentement. 

On procède alors au calibrage à la presse puis à l'impré- 
gnation dans l'huile chaude. 

Actuellement, on opère le frittage dans des fours 
continus, à atmosphère réductrice d'ammoniaque  dis- 
socié (fig. 54). 


pour le fritlage 


Four continu à tablier « mesh belt 
(Document Heurtey-Burco) 


Il est ainsi possible de partir d'oxydes, par exemple : 
SnO;, PbO,... pour introduire l'étain et le plomb. La 
réduction des oxvdes augmente la porosité du produit 
fritté. 


Une technique de fabrication des coussinets minces 
en acier garnis de bronze au plomb fritté qui s'est beau- 
coup développée en Amérique et en Angleterre, est celle 
de la Johnson Bronze et de la Glacier Metal Co (1). 

On part d'un bronze au plomb contenant : 

Sn 8-11; Ph — 8-11; Cu diff. que l'on coule en 
jets homogènes. 

Ce bronze est réduit en poudre fine pour les procédés 
connus de préparation des métaux en poudre. La poudre 
de bronze est traitée à haute température dans l'hydro- 
gène pour en éliminer les oxydes puis mélangée à 
du graphite en poudre, est ensuite disposée en couche 
homogène sur une bande d'acier cuivrée constituant un 
bimétal. L'ensemble est porté à haute température dans 
un four continu. 

Le frittage qui s'opère dans ces conditions donne une 
couche d'alliage anti-friction poreux très adhérente à la 
bande d'acier. 


(1) Coussinets minces en bronze au plomb Automobile En- 


gineer (juin 1946) 


| 
| | 
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La bande est alors débitée en tronçons et chaque tron- 
con est mis en forme de coquille demi-cylindrique par 
emboutissage à la presse. Il ne reste plus qu'à usiner 
l'intérieur des demi-coquilles assemblées. 

On peut également obtenir par roulage un coussinet 
entier sous forme de douille; la fente longitudinale est 
alors soudée à l'étain ou obturée par rapprochement. 


Il est à noter que les rainures ou alvéoles de graissage 
peuvent être imprimées sur la bande continue ou sur 
les tronçons, à la mise en forme des demi-coquilles. 


Un autre procédé utilisant le frittage, non pas de bronze, 
mais de graphite est appliqué par la firme Bronze Bearings 
Inc. de Cranford (New-Jersey). On réalise ainsi des cous- 


Fiac, 55 
Coussinet mixte 
bronze-graphite. 


Pronze 


Graphite 
pur 


sinets mixtes en bronze coulé et graphite (fig. 55). La 
composition graphitée est appliquée sous pression et 
frittée à haute température ; on procède ensuite à une 
imprégnation dans l'huile. 


Alliages anti-friction frittés, à base de fer 


Le fer seul, poreux et imprégné d'huile, les pseudo- 
alliages fer-plomb ou fer-plomb-graphite ont été utilisés 
pour les coussinets auto-lubrifiants, en Allemagne, pen- 
dant la guerre (!), en remplacement des bronzes poreux. 


Une composition employée en Allemagne correspond à : 
Ph 2-3 %,; Graphite 5 %,; Fe diff. 

Les spécifications américaines S.A.E. fixent deux 
‘atégories pour ces alliages correspondant au type II. 


Type Catégorie Composition Densité 
Il A Fe > 95; 9,7-6,1 
C=052 
11 B Cu 3-30 9, : 5,8-6,2 
Fe — diff, 


à l’alliage 


Une autre composition employée correspond 
fer-cuivre à 9-11 °, Cu. 


(1) Coussinets en poudre de fer fritté I. (18 
octobre 1941) 
Capacité de charge des coussinets en fer fritté V.D.1, n° 


15-16 (avril 1944) 


94 Cu 


6 % 


Pour un pseudo-alliage contenant : Fe 
préparé avec 1% de stéarate de zine, moulé sous 2 300 
kg/em? et fritté à 1000 C, on trouve une densité de 
2,90 et une dureté de 43. 


On a constaté que les coussinets en fer poreux sont 
susceptibles de supporter des charges plus élevées que les 
coussinets en bronze poreux. 


Leur fabrication, à partir de poudre de fer Hametag 
et de carbonate d'ammonium, a permis d'obtenir une 
densité après frittage de 7,15 à 4 suivant que la propor- 
tion de ce dernier produit varie entre 0 et 20 °,. 


Le frittage s'opère entre 8309 et 10000 C dans une 
atmosphère d'hydrogène, après agglomération des poudres 
sous une pression de 7,3 tonnes par em? (!). 


La structure obtenue, formée de ferrile, apparaît par- 
semée de porosités dues à la volatilisation du carbonate 
d'ammonium. 


Suivant les conditions de frittage agissant sur la poro- 
sité, les coussinets en fer poreux peuvent être classés, 
d'après Hummel (?) en trois catégories : 


1° Ceux dont la résistance à la traction est comprise 
entre 7 et 14 kg/mm?*, qui ont une grande porosité et 
peuvent fonctionner en coussinets autolubrifiants. 


20 Ceux dont la résistance est comprise entre 15 et 
25 kg/mm*? et qui n'ont qu'une faible capacité auto- 
lubrifiante et qui nécessitent un graissage extérieur, 


30 Ceux dont la résistance est supérieure à 25 kg/mm', 
et peut atteindre 60 kg/mm?*, dont la porosité est prati- 
quement nulle, On les obtient par frittage de poudres 
‘arburées, puis compression à froid et frittages répétés, 
L'expérience montre que malgré leur haute résistance, 
les produits ainsi préparés offrent encore une grande fa- 
cilité de rodage, mais nécessitent des arbres très durs. 

D'après les essais effectués au Laboratoire Central de 
l'Armement par R. Girschig (!), les coussinets de fer 
fritté peuvent fonctionner dans les conditions limites 
suivantes : 


a) Sans appoint de lubrifiant extérieur : 
— Charge spécifique : 4 kg/em?. 
- Vitesse de glissement : 6 m/s. 
— PV = A. 


b) Avec appoint de lubrifiant 
Charge spécifique : 20 kg/em?. 
Vitesse de glissement : 6 m/s. 
- PV 120. 
R. Cazaup, 
Ingénieur C.N.A.M. 
Docteur de l'Université de Paris. 


(à suivre) 


La métallurgie des poudres Etude des cous- 
sinets autograisseurs. Revue de Métallurgie, n° 7 (juillet 1945) 
Metallwirtsch, n° 19 (1940) p. 979 


ba. 
26 LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES T. XXXVI. — No 1 


SOUDAGE ET BRASAGE 


MÉTHODES 


LE BRASAGE DU MAGNÉSIUM 


La faveur qui a accueilli les méthodes de brasage de 
l'aluminium a encouragé les chercheurs à appliquer ce 
procédé au magnésiuin. La Dow Chemical Co a mis 
au point une série de métaux d'apports et de flux qui 


Le brasage peut se faire au four, au chalumeau ou au 
bain. Pour le travail au four, les pièces sont assem 
blées et maintenues en place dans un montage, le 
métal d'apport et le flux étant placés aux endroits con- 


TABLEAU LH. PRINCIPALES CARACTÉRISTIQUES DU BRASAGE DU MAGNÉSIUM 


Méthodes de Brasage 


au four au chalumeau au bain fondu 


Métal à braser tôles M, tôles M, tôles M, 
AZ 92 + 0,002 00) gluci 
Métal d'apport AZ 125 — 0.002 0) nium AZ 125 AZ 92 
Température 610 625 C 603 6109 C 
Flux Dow 451 Dow 450 Dow 450 
Dow 452 Dow 451 ou 452 Dow 451 ou 452 


Application du flux 


en poudre 
pâte au chlorobenzène 


en poudre 
en pâte à l'alcool 


Préparation 


1. - Mécanique 
2. - Chimique 


Passer à la laine de fer ou au papier abrasif 
Dégraissa ge 


décapage. 


Nettoyage du joint 


Eau chaude + 2 
5 %o bichromate de Na 


recouvrement 


mn décapage chromique 


2 heures solution bouillante 


recouvrement ou angles avec 


l'ypes de Joints tous types des gorges pour tenir la 
angles 
brasure. 
Jeu 0,1 à 0,25 mm | 0,1 à 0,25 mm 0,1 à 0,25 mm 


Résistance du joint 


Matériel 


9,8 à 11,2 kg/mm° 


Four à ga/ 
électrique à 


ou 


12.6 à 16,1 kg mm” 9,8 à 11.2 kg mm° 


pots chauffés au gaz 
ou électriquement 


oxyacétvlène 
gaz naturel 


brasage de l'alliage 


de manganèse 


permettent le 
tenant 1,5 to 


dans 
travail analogues à celles employées pour l'aluminium. 


M (Magnésium con 


des conditions de 


(1) Materials and Methods 


venables. L'ensemble est porté au four. 


Le brasage au chalumeau se fait comme pour l'alu 


minium. 


Dans la méthode au bain, les pièces sont assemblées 


dans un montage après fixation du métal d'apport. Le 
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tout est immergé dans un bain de flux fondu. 

Le tableau 1 donne le détail des opérations à respec 
ter pour chacun de ces trois procédés. 
ÊIRE BRASÉS 


MÉTAUX POUVANT 


Actuellement seul l'alliage M, peut être brasé indus 
triellement. En effet le brasage doit se faire à une tem 
pérature inférieure à celle du solidus, qui pour le M, 
contenant 0,1% de calcium est de 638 C. 

La plupart des autres alliages de fonderie ne peuvent 
pas être chauffés au delà de 370° C. Seul le brasage 
au chalumeau pourrait, à la rigueur, être employé. 
Le brasage de l'alliage AZ 31 dont le solidus est de 
527° est encore à l'étude. 


MÉTAUX D'APPOR1 


Ils sont toujours à base de magnésium. Les alliages 
magnésium-aluminium-zinc conviennent bien. On a d'a- 
bord essayé des alliages riches en aluminium et en 
zinc fondant en dessous de 530° ( mais de tels alliages, 
quoique coulant bien, sont trop cassants et, en définitive, 
les deux alliages suivants ont été seuls retenus : 

L'alliage AZ 92 contient 9° d'aluminium et 2 % 
de zinc et a un point de fusion (liquidus) de 596 C 
L'alliage AZ 125 contient 12 °o d'aluminium et 5 ‘ de 
zinc. Il fond à 574 C. Ce dernier alliage est peu duc 
tile, et ne peut être travaillé en fil ou en bandes : il est 
recommandé surtout pour le brasage au chalumeau. 

Dans les premiers essais de brasage au four on a ob 
tenu des brasures brûlées. L'addition d'une teneur mini 
mum de 0,002 o de glucinium a évité cet inconvénient. 
Par contre, l'addition de glucinium dans les métaux 
d'apport pour le brasage au chalumeau ou au bain fondu 
n'est pas néoessaire. 


FLUX 
chlorure de 


chimi 
la Dow Chemical Co 


flux sont des mélanges à base de 
lithium. Le tableau II 


ques et les propriétés des flux qu 


Les 


donne les compositions 


TABLEAU IE FLUX DE BRASAGE DOW 
Ne du| KCI | NaCI} LiCIl} Autres corps | Points de 
Flux 0 0/0 00 00 | fusion o C 
| 
4 | 
451 42 21 23 f 538 
1 | 
10 
5 0 38( 
452 42,5 1 37 1/2 AI F 380 
450 46 24 26 | 4 NaF 538 


a mis au point. Le flux 451 est employé avec l'alliage 
d'apport AZ 92 et le 452 avec l'alliage AZ 125. Le 


flux 450 est un flux de soudure. 


Dans la brasure au four, les meilleurs résultats sont 
obtenus en appliquant le flux en poudre sur le joint. 
Les pâtes de flux dans l'alcool ou l'eau ne conviennent 
pas : elles réduisent la pénétration de la brasure. Si 
toutefois l'application en pâte s'avère nécessaire on 
peut prendre un liquide neutre : benzène, toluène ou 
chlorobenzène. 

Pour la brasure au chalumeau il n'y a pas d'incon 
vénient à utiliser une pâte à l'alcool ou à l'eau. L'em 
ploi de l'alcool est d'ailleurs préférable. 

PIÈCES 


PRÉPARATION DES 


Comme avant toute opération de brasage, il faut pro 
céder à un nettoyage soigné des pièces et du métal 
d'apport pour enlevér la graisse et la couche d'oxyde. 
Il faut aussi éliminer sur une distance de 30 mm du 
joint la couche jaune au chromate qui protège habi 
tuellement les pièces en magnésium. On peut nettover 
mécaniquement ou chimiquement. 

Le décapage mécanique obtenu en frottart avec un 
tampon de laine d'acier ou avec un buffle recouvert 
de grains d'aloxite donne de bons résultats. Le décapage 
chimique comporte : un dégraissage dans un solvant 
suivi d'une immersion de 5 à 10 mn dans un dégraissant 
alcalin chaud : un décapage (la plupart des décapants 
conviennent, en particulier une solution contenant 2 ‘0 
d'acide acétique €t 5 ‘0 d'acide citrique un rinçage. 

Les pièces brasées doivent être traitées chimiquement, 
au plus tard 1 2 heure après brasage ; les flux sont 
très hygroscopiques et corrodent rapidement le métal. 
le traitement comporte un lavage à l'eau chaude, un 
décapage chimique de 2 mn et ensuite l'immersion pen 
dant 2 heures dans une solution bouillante de bichro 
mate de sodium à 5 ‘. 


TECHNIQUE DU BRASAGI 


1° Brasage au four. On peut employer le gaz ou lélec 
tricité comme moyen de chauffage, mais il est essen 
tiel que la température soit ajustée à 39 C. Hn'y a 
pas besoin d'une atmosphère spéciale, mais il faut éviter 
que les gaz brûlés ne la contaminent car SO, réduit la 
pénétration de la brasure 

Le temps de brasage dépend de l'épaisseur. 1 
recommandé que les épaisseurs des pièces ne soient pas 
mn à la 


est 


trop différentes. En général 2 température 
de brasage suffisent, Par exemple, pour l'épaisseur 
1,6 mm, le passage total dans le four dure 6 à 8 
minutes. 

2 Brasage au chalumeau. 1 se fait avec un chalu 


meau à gaz ou oxyacétylénique normal. On doit d'abord 
chauffer le joint et y poser la baguette d'apport par 
intermittence. L'alliage AZ 92 peut être employé mais 
demande une grande habileté ; aussi lui préfère-t-on 
le AZ 125. Comme flux on peut employer n'importe le 
quel pour la soudure du magnésium ; le Dow 452 donne 
une meilleure pénétration. On l'applique en pâte alcooli 
que sur le joint et la baguette. 
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3 Hrasage au bain de flux. On peut se servir d'un flux 
pour soudure chauffé au gaz ou à l'électricité dans un 
creuset en fer, en nickel ou en graphite, Dans le fer, 
il y a une coloration du flux qui ne parait d'ailleurs pas 
affecter l'opération. La durée est courte, par exemple le 
brasage de pièces de 1,5 mm d'épaisseur est terminée 
en 45 8, contre 5 à 8 mn au four. On peut aussi utiliser 
une plus basse température ; il suffit de l'ajuster à quel- 
jues degrés au dessus du liquidus de la brasure, qui 
peut être l'AZ 92 ou l'AZ 125. 

Malheureusement le brasage au bain de flux est li 
mité à oertains types de joints à cause de la tendance 
qu'a la brasure à être « lavée » par le flux. 


CONCEPTION ET RÉSISTANCE DES JOINTS 


Il faut dessiner les pièces de façon à faciliter la 
coulée du métal d'apport. Le jeu doit être prévu. Pour 
la brasure de tubes verticaux sur des feuilles, il doit 
être de 0,10 à 0,25 mm. Dans le cas où le métal doit 
monter par Capillarité l'espacement à laisser est de 
0,10 à 0,15 mm. Quand on le peut, il est préférable de 
laisser le minimum de jeu afin que les forces de capil 
larité puissent agir. 

Dans le brasage au bain fondu, la brasure peut être 


lavée » par le flux, aussi faut-il réserver des gorges 
dans lesquelles on placera les anneaux ou bandes de 
brasure. 


Des essais de traction faits sur des joints ont montré 
que la rupture se produit en dehors de la brasure et 
pour des résistances de 9,8 à 11,2 kg/mm”, ce qui est 
voisin des chiffres obtenus pour le métal de base recuit 
par chauffage de 5 à 10 mn à la température de bra 
sage 


INCLUSIONS DE FLUX 


Les essais montrent qu'il y a peu à craindre de cor- 
rosion due à l'inclusion du flux. Par exemple, des es 
sais de traction après exposition pendant 28 jours à hu 
midité de 95 %o n'ont pas montré de baisse de résis 
tance. Des panneaux nus et peints exposés aux intem 
péries pendant 9 mois n'ont montré que quelques traces 
de flux. Aucune corrosion galvanique n'est d'ailleurs à 
craindre puisque le métal de base et la brasure sont 
tous les deux des alliages à base de magnésium. 

ASPECI 


DES JOINTS 


ls brasures forment un cordon régulier qui ne 
nécessite aucun travail de finition ; ils sont plus larges 
que pour les autres métaux. La couleur est la même que 
oœælle du métal de base ; cependant, par chromatage, 
le cordon prend une couleur plus foncée. 


En conciusion, bien que le brasage du magnésium soit 
actuellement limité à l'alliage M,, il a un avenir certain 
et il aura de nombreusés applications commerciales. 


B. 


CAUSE DE POINTS COLLÉS 
DANS LA SOUDURE PAR RÉSISTANCE 
DES ALLIAGES LÉGERS (') 


La Société de Iavilland Aircraft a très largement 
utilisé pendant la guerre la soudure par points pour la 
construction du Mosquito. L'atelier était équipé de 
vingt-cinq machines Sciaky dont certaines travaillaient 
intensivement, l'entretien se faisant uniquement pendant 
les heures des repas et le samedi après-midi. Aucun ennui 
n'a été constaté pendant toute cette période de travail 
intense, les pièces à souder étant des alliages 


pourtant 
7/10 à 12/10 de mm d'épaisseur. 


légers de 
Mais, à une époque donnée, il fut décidé de fabriquer 
les capots du moteur en tôle 5,510 de mm sur laquelle 
étaient soudés des raidisseurs également en 5,5/10 de mm. 
L'atelier a alors constaté une grande irrégularité dans le 
diamètre du point soudé, certains points étant même 
simplement collés, et ayant donc une résistance nulle. 

L'étude effectuée au laboratoire a montré l'existence 
d'une relation entre ces défauts et la vitesse de descente 
de l'électrode mobile de la machine à souder, Un appareil 
d'enregistrement a alors été monté sur la machine et on a 
fait varier la vitesse de descente de l'électrode, ce qui 
était possible, les machines Sciaky étant normalement 
équipées pour cela. 

Les défauts indiqués se produisent uniquement avec des 
tôles minces. L'explication proposée repose sur l'influence 
de la vitesse de choc de l'électrode sur les tôles à souder 
produisant une déformation qui doit être plus importante 
dans le cas des tôles minces. 

On peut aussi penser que, sur des tôles minces, une 
application rapide de la pression peut former une sorte 
de soudage à la pression des deux tôles, se traduisant par 
une diminution de la résistance électrique de contact entre 
les tôles, donc par une diminution de la puissance électrique 
dans le point. 

Quoi qu'il en soit des explications théoriques, les essais 
ont montré qu'il était possible de supprimer le défaut 
en réduisant la vitesse de descente de l'électrode. Pour 
une distance entre les électrodes de 25,4 mm, les résultats 
sont les suivants : 

Vitesse de descente 4/50 de $ : Points irréguliers, nom- 

breux points collés. 

Vitesse de descente 1050 de s: Points réguliers de 

bonne qualité. 

Vitesse de descente 18 50 de s: Vitesse trop faible, 

causant des accidents, trous et points brûlés. 

En conclusion, les machines à souder pour tôles minces 
ont été réglées pour une vitesse de descente d'électrode 
entre 11/50 et 14/50 de seconde et à partir de ce moment 
les défauts ont complètement disparu. 

R.J.B. 


Aircraft Production 


’ 

= 
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TAMPONS SPHÉRIQUES A TOLÉRANCE (') 


La caractéristique du calibre représenté par la figure 


les billes maxi et mini tournent librement 


1 est que 


possède 


tolérances 
librement à 


double à 
sphères tournant 


1 Ce 
comme organes de 
l'usage autour de 


type de tampon 
contrôle, des 
leur axe 


dans leur support ce qui assure le changement conti 


nuel des points de contact durant l'emploi et, de ce 


fait, diminue l'usure. 

La figure 2 représente le côté mini du tampon ; la 
bille y conserve pratiquement la forme sphérique à 
l'exception d'une gorge symétrique à un grand cercle 
dans lequel viennent s'insérer deux demi-mâchoires réu 
nies par ailleurs au corps de tampon. LÆ jeu nécessaire 
à une rotation libre est réservé dans cet assemblage. 


€ 


Fic, 2 Le calibre « mini Fic. 3 Le calibre : maxi 
est entièrement sphérique à est une portion de sphère 
l'exception d'une gorge dans tournant librement sur un axe 


tenu dans une fourche 


laquelle s'engagent deux demi- 
elle-même au corps du tampon 


mâchoires la réunissant au 
corps de tampon 


Le côté maxi, représenté par la figure 3, comporte, 
comme organe de contrôle, une bille coupée par deux 
plans qui lui donnent une épaisseur d'environ moitié 
de son diamètre. Cette portion de sphère peut tourner 
sur un axe fixé dans une fourche réunie elle même au 
corps de tampon. 

Une des caractéristiques de ce genre de tampons est 
que le corps de tampon est en matière plastique lamine 
traversée par un boulon de faible diamètre dont la tête 
porte le mini, et dont la fourche, support du maxi, 
constitue l'écrou. Cette disposition allège considérable 


OUTILS ET 


fixée 


The Machinist 


OUTILLAGE 


fatigue de 


ment le calibre, d'où diminution de la 
l'opérateur. 

Reste la question importante de l'usure : 
“té déterminée par des systématiques 
tampon dont les billes étaient revêtues de chrome dur 
et conçu pour la vérification d'alésages de 25 mm de 


diamètre dans les tolérances limites de 0,005 


Celle-ci a 


essais sur un 


0,075. 


D / 


F16G, 4 Ce 
liagramme mon- 
tre l'usure pro 
gressive de la ) 
sphère mini a- et 
près 200000 el 

100 applica- 
ons et montre 
un rapport de 
durée de 1/,, en 


Degres à partir de /aie de revolution 


faveur de celle. 00050 : : 4 Limite sup" 
ci par compa | 

raison avec 00100 Limite var 
calibre evlindri 00095 


0.0150 


0,0200 


apres 200000 


[11 
Dimensions 400000 applications 


Le diagramme de la figure 4 résume les résultats de 
ces essais sur le mini d'un tel tampon, côté le plus 
sujet à usure. 

Il est admis que la limite d'usure pour un tel tampon 
est de 0,002 au-dessous de la mesurer, En 
l'occurrence, les dimensions en peuvent donc varier de 
25 0,075 à 25 0,095. LæÆ diagramme montre 
qu'après 200 000 applications l'usure s'étend sur environ 
15° autour de l'axe de révolution, le tampon ayant 
atteint sa limite inférieure en BB, puis l'usure diminue 
graduellement devenir négligeable en D, Après 
400 000 applications, l'usure étendue progressi 
vement de telle sorte que la limite inférieure est atteinte 
jusqu'en € à 30° de l'axe. La partie C D reste encore 
au-dessous de la limite d'usure et, bien que le calibre 
puisse être considéré comme hors de service, des me 
surages précis ont permis de constater qu'il rejetait 
encore, comme trop faibles, des alésages mesurant 0,0025 
au-dessous de la dimension mini théorique. 

Comme un tampon cylindrique, également chromé dur, 
est mis hors de service après 10 000 vérifications, il 
en résulte un rapport de durée de 1/40 en faveur du 
tampon sphérique. Quant au tampon maxi, il présente 
après 400 000 applications, une usure de l'ordre de 
0,0007 mm bien en dessous de la limite autorisée 
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LE MATÉRIEL INDUSTRIEL MODERNE 


Nous publions sous cette rubrique des descriptions \sonknaires de machines et d'équipements récents dont 


la plupart ont été exposés soit à Hanovre, Soit à Londres (\). 


MACHINE POUR TRAVAUX MULTIPLES $S.E.C.M.0. 


Cette machine très universelle x été étudiée spécialement 
pour l'exécution, dans les ateliers de mécanique générale, de 
travaux variés sur des pièces d'un volume et d'un poids déjà 
considérables (voir la photographie de la couverture). Elle per- 
met de réaliser, dans de bonnes conditions, des travaux de 
tournage, alésage, surfaçage, fraisage, taille, 


Caractéristiques générales : 

Hauteur de pointe : 1,500 m. 

La machine ne comporte pas de bâti, celui-ci étant remplacé 
par un assemblage de taques rainurées, en fonte, Le nombre 
et la disposition de ces taques sont variables et doivent être dé- 
terminés en fonction des pièces dont l'exécution peut être en- 
visagée, 

Sur ces taques sont répartis à des emplacements choisis en 
fonction des divers travaux à exécuter : 

une monopoulie ; un chariot ; une contrepointe. 


Monopoulie, — Elle comporte comme une aléseuse, une bro- 
che principale et, se déplaçant à l'intérieur de celle-ci, une 
broche coulissante : l'ensemble commandé par un moteur de 
8 ch permet d'obtenir la gamme complète entre 1,5 et 48 t/mn. 

La broche coulissante, d'un diamètre de 120 mm, course lon- 
gitudinale : 1,300 m, comporte six vitesses d'avance (de 0,05 
à 0,51 mm par tour) et permet tous les travaux d'alésage par 
porte-outil ou barre d'alésage. 

La broche principale, suivant les travaux à exécuter peut 
recevoir : 

Un plateau à surfacer pour les dressages de faces, 

Un grand plateau à trous; la monopoulie devient alors 
un véritable tour en l'air admettant des pièces de 3 mè- 
tres de diamètre, 

un plateau d'entrainement où un plateau à mors, pour 
les travaux de tour, pièces montées entre pointes. 

un plateau diviseur, pour effectuer la taille de grands pi- 
gnons ou certains fraisages spéciaux. 


Chariot, Comme indiqué précédemment, le chariot cons- 
titue un ensemble parfaitement autonome et peut être disposé 
à volonté sur les taques. 

Entrainé par un moteur de 3 ch, il comporte deux mouve- 
ments automatiques de translation, l'un longitudinal et l'autre 
transversal. Les avances de ces deux mouvements s'échelon. 
nent de 0,95 mm/mn à 114 mm/mn, 

La course transversale maximum est de 300 mm et la cour- 
se longitudinale de 1 000 mm/mn. 

Pour les travaux de taille et de fraisage, une tête de frai- 
sage sera montée sur cet ensemble. 


Contrepointe, — La contrepointe est en réalité un véritable 
chariot supplémentaire avec également deux mouvements au- 
tomatiques de translation, Elle comporte à sa partie arrière un 
support formant lunette pour les barres d'alésage. 


(1) Voir d'autres descriptions relatives aux expositions de 
Hanovre et de Londres dans La Pratique des Industries Mécaniques 
U XXXV, no 8 (août 1952) p. 259, n° 11 (novembre 1952) p. 350 
et n° 12 (décembre 1952) p. 398 Nous en publierons quelques 
autres dans nos prochains numéros. 


L'ensemble constitue un bloc indépendant avec moteur de 
3 ch. La gamme des avances est située entre + et 135 mm par 
minute, 

La course transversale maximum est de 370 mm et la course 
longitudiale de 1,100 m. 

En plus de son rôle normal de contrepointe et lunette d'alé- 
sage, cet appareil peut donc être utilisé simultanément avec 
le chariot latéral soit pour aléser, soit pour dresser. 


NASSOVIA 


La fabrique de machines-outils Nassovia exposait en parti- 
culier deux fraiseuses à copier, dont l’une à deux branches, en- 
tièrement automatique, et diverses réalisations intéressantes 
telles que machines à scier, à limer, à faire les poinçons, ainsi 
qu'une affûteuse de fraise de forme. 


La fraiseuse à copier Nassovia V 11 (fig. 1) est à comman- 
de hydraulique et spécialement conçue pour la reproduction de 


Fc, 1 Fraiseuse automatique à copier Nassovia V 11 


modèles de fonderie, Ses deux tables sont sol'daires et la symé- 
trie de fonctionnement des deux têtes, l'une équipée d'un pal- 
peur, l'autre de l'outil, est assurée par les cylindres hydrauli- 
ques visibles sur la figure, On peut ainsi obtenir la précision 
la plus absolue dans la reproduction des détails les plus fins. 


A ses côtés, Nassovia présente le type VA 11-2n dérivé 
du précédent et de conception très nouvelle, Cette fraiseuse à 
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copier, entièrement automatique, comporte en effet deux bro- 
ches et est équipée d'une commande électro-hydraulique. Le 
palpeur est relié à une tête électronique, assurant une 
réponse instantanée, L'une de ses particularités 
pendant dans le fait que les broches de cette fraiseuse peuvent 
être équipées de deux manières 


éside 


Equipement pour fraisage normal et fraisage à copier 

pour travaux de mécanique courants, à des vitesses ré 

glables entre 150 et 2 400 t/mn 

Equipement spécial avec broches  Fortuna et moteur à 
haute fréquence, permettant toutes vitesses entre LALLIRS 
18 000 t/tmn. Dans ce cas, la machine est équipée d'un 
transformateur spécial à haute fréquence, 

Ce dernier équipement lui permet des travaux d'une très 

grande finesse et d'un fini spéculaire, comme par exemple la 


reproduction de fines ciselures sur des couverts de table, 


Les machines à scier et à limer Nassovia sont connues depuis 
de longues années, mais le constructeur en présente une nou- 
velle version avec le type Thiel-1-14 (fig. 2). 


Machine à 3 Machine à 
limer \assovia faire les poincons Nasso 
wia-Thie!  32-st 


[TA 
scier à 


L'hiel 1-14 


Une autre réalisation peu commune est la machine à 
faire les poinçons Nassovia 32 st, licence Thiel (fig. 3), à com- 
mande planétaire, 


D, G. 


INDUSTRIE 

La société Industrie-Werke Karlsruhe exposé, à  Hano- 
vre d’une part les tours universels et à copier Schaerer, d'au- 
tre part les presses multiples à emboutir. 


WERKE KARLSRUHE 


La division Tours Schaerer construit trois tvpes de base 
entre 450 et 1000 mm comme diamètre admissible au tour- 
nage. On a pu remarquer sur le stand le modèle UD 450/500 
admettant un diamètre de 450 mm au-dessus du banc ou $00 
mm avec un montage spécial. Ce tour est équipé avec un cha- 
riot avant et un chariot arrière, et muni du dispositif de copie 
hydraulique, visible sur la figure 1. Equipé d'un moteur in- 


corporé de 20 ch, il dispose de 24 vitesses dans le rapport 1 : 200, 


1,20, Cette gamme va de 
l'usinage de tous métaux. 
trente-deux rapports, 


uivant une progression de raison 
à Soo mn, permettant ainsi 
La boîte des avances 


dispose de 


Kartsruh. 


Indus'rie-Werke 
hydro-copiant 


construction 
appareil 


Schacrer 
arriere 


vue avec 


et Va commande de la vis-mère permet l'exécution de 
tous les pas normaux métriques ou en pouces, L'appareil hydro- 
copiant, travaillant sur gabarit, permet tous travaux de tour- 
nage, de chariotage et de dressage. 


La figure 2 présente la presse à emboutir à poinçons multi- 
ples, permettant la fabrication en grande série de pièces de 
toute nature à partir du flan (premier poinçon à gauche) jus- 
qu'à la pièce finie, qui sort par la goulotte de droite, Cette pres- 
se peut ainsi débiter plusieurs milliers de pièces à l'heure, tel- 
les que douilles de lampes électriques, étuis divers, cartouches, 


Pres- 
emboutir 
mul 


2 
se à 
bpoincons 
 /ndustrie- 
Werke Karlsruhe 


embouts, cages tôle de retenue de billes pour roulements, socles 
Edison pour lampes ou fusibles, couvereles, ete, Outre la com- 
mande électro-mécanique entièrement incorporée dans le socle 
de la presse, on trouve également un compresseur assurant les 
servitudes pneumatiques. 


D. 6. 
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ERNST LEITZ - WETZLAR 


Le spécialiste bien connu Ernst Leitz, de Wetzlar, a exposé 
quelques-uns de ses appareils optiques de précision, spéciale- 
ment conçus pour la mesure et le contrôle mécaniques. On peut 
citer en particulier le projecteur de profils de 6$ mm de champ, 
pouvant projeter considérablement  agrandis tous profils de 
pièces ou d'outils (fig. 1), le microscope d'atelier destiné au 
contrôle des pas de vis, des taillants de fraises ou des angles 
d'outils, et le bâti de mesure universel, 


Pour le contrôle des calibres et tampons, Leitz offre un nou- 
veau comparateur de surfaces muni d'un dispositif « Perflec- 
tomètre » pouvant estimer des cotes à 0,2 micron près. Le 
u Projectomètre » et le modèle « Ultra-Projectomètre » permet- 
tent de contrôler des diamètres avec des excentricités de 0,1 
micron, Citons encore le mesureur de qualité de surfaces du 
type Forster, qui permet non seulement d'observer optiquement 
l'état de surface, mais peut aussi en prendre une reproduction 
photographique. 


Pro 
profils 


1 
iecteur de 
Ernst Leitz 


Le contrôleur de dureté Durimet utilise des poids de 25 à 
jo0 g, ce qui permet d'étudier la dureté de petites pièces, de 
papier ou tôles fines, sans laisser de traces visibles. Dans le 
même domaine de la métallographie, on trouve divers micros- 
copes spécialisés et un dilatomètre de laboratoire. 


MACHINE A CALCULER UNIVERSELLE CURTA 


La machine à calculer de poche Curta (fig. 1) pèse 227 
grammes et mesure 52,4 mm de diamètre et 85,7 mm de hau- 
teur, 


La Curta est du type en tambour, Le mécanisme de mise en 
place des données, avec ses huit curseurs, se trouve sur la sur- 
face extérieure du cylindre, Le mécanismec calculateur est sur 
le sommet de la machine ; il est actionné par une poignée qui 
fera des tours additifs dans sa position basse et des tours sous- 
tractifs dans sa position haute, toujours dans le même sens de 


rotation, Les cadrans du calculateur et des produits sont dispo- 
sés en cercle autour du sommet, 

Les deux cadrans sont équipés avec transfert continu des dix, 
ce qui est une caractéristique distinctive de cette petite machine. 
La capacité du plus petit modèle est de huit mécanismes de mise 
en place, six chiffres au cadran du calculateur et onze chiffres 
au cadran des produits. Les deux cadrans sont montés sur un 
équipage tournant qui peut être placé en six différentes positions 
correspordant aux six places du cadran du calculateur. 

Un dispositif d'effacement situé sous la poignée efface les ins- 
criptions des deux cadrans par une action du pouce. Des dispo- 
sitifs de sécurité et des arrêts empêchent les erreurs d'opération 
ou les dommages à la machine qui pourraient résulter de fausses 
manœuvres. 


1. Machine 
à calculer Curta 


Cette machine permet d'effectuer les opérations suivantes : 
additions, soustractions, multiplications, divisions, calcul les 
carrés, cubes, racines et, par conséquent, établissement des fac- 
tures, comptes, cubages, pourcentages, intérêts, etc. 


Voici, à titre d'exemple, quelques temps de calcul 


1 X 38 
47,5 7 secondes 
645 432 %X 63 992 41 302 484 544 10 secondes 
863 : 6 109 0,141 267 12 secondes 
\ 3 029,4 55,04 16 secondes 
_ 
MACHINE PNEUMATIQUE A CALIBRER 


La société Daniel Smith Ltd à mis au point une machine 
pour calibrer par étirage et essayer les soudures d'anneaux de 
renforcement pour réacteurs d'aviation. 

Elle se compose d'une table portant un outil circulaire d'éti- 
rage en douze segments commandés par une genouillère et un 
cylindre pneumatique placé sous la table. Le mouvement est 
rapide tant que l'extérieur des segments n'est pas en contact 
avec l'anneau à calibrer et lent À partir de ce moment. La 
machine peut donner un allongement maximum de 4,75 mm. 

La machine consomme 40 litres d'air comprimé et donne une 
poussée de 12 à 15 tonnes. Les dimensions sont 0,75 m À la 
base et 0,90 m en hauteur. 

: 
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TYPE HORIZONTAL A OUTILS MULTIPLES 


3 MODELRFS 
.. © max. 305m/m— largeur 127m/m 


Documentation technique sur demande — Vousêtes © max. 1016m/m— largeur 254m/m 


invité à ces machines 
en nos usines. 


W. E. SYKES LTD srames MIDDLESEX + ANGLETERRE 


En France: E. MEISS + 122 BD. MURAT + PARIS 16e. Jas: 41-68 CD 
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TOUR A CHARIOTER 
ET A FILETER 


Hauteur de pointes, ...... 180 mm. Entre-Pointes. .. .800 mm 


une belle machine 
100 % française 


Le. nés AGRIPPA.D'AUBIGNÉ. 


ses. PANTIN (saise) - 01. + 10.40 


FLORIMOND «r CHABARDÉS 58-60, DE 


ocre « ELLE 


God+ 
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ALLIAGES LÉGERS 


Méthodes et produits pour la soudure tendre de l’aluminium. 
Materials and Methods, avril 1952 (3 p., 3 fig.) La soudure 
tendre de l'aluminium se fait en employant comme métaux 
d'apport des alliages étain-zine contenant 50 à 7500 d'étain 
Les températures de soudure vont de 290 à 375C et sont donc 
plus élevées que celles utilisées pour la soudure à l'étain du fer 
ou du cuivre. 

La principale difficulté est l'élimination de la couche d'alumine 
On y arrive soit mécaniquement en frottant la baguette de sou- 
dure sur la pièce, soit en utilisant des flux fondus décapants 
Dans ce dernier cas il est absolument indispensable d'éliminer 
toute trace de flux risquant de corroder ultérieurement la pièce 
La méthode recommandée consiste à décaper successivement dans 
un bain d'acide sulfurique à 20, puis dans un bain d'acide ni- 
trique à 1 oi et à terminer par un rinçage soigné à l’eau chaude 

Ces soudures sont un risque de corrosion galvanique chaque fois 
qu'il y a de l'eau ou de l'humidité. Si elles doivent être en 
service dans de telles conditions, il est indispensable de les 
protéger par une couche de vernis résistant à l'humidité. 


Mise au point d’un alliage d’aluminium pour paliers, facile à 
usiner. Metal, 1951, r° 21/22 (4 p.). — La mise au point de 
ce nouvel alliage pour paliers découle de l'expérience faite qui 
conclut que la surface de l'outil de coupe doit être lubrifiée par 
un des constituants de l’alliage, ayant un point de fusion 
relativement bas. Ce nouvel alliage d'aluminium, comprenant du 
zinc et du magnésium, reçoit en outre 5 à 100 de cadmium, 
ajouté sous forme pulvérulente, car cet élément n'est pas miscible, 
et se trouve réparti uniformément sous forme de petites sphères 
de 0,01 à O0,0001 mm de diamètre. Au cours du traitement 
thermique, on ne dépasse pas 280 à 300°C, le point de fusion de 
Cd étant de 321°C, mais à l’usinage, la chaleur engendrée par 
l'outil de coupe dépasse cette température, fait fondre Cd qui 
agit comme agent de graissage, réduisant l'usure de l'outil, ce 
qui permet d'atteindre et méme de dépasser la vitesse de 


CORROSION ET PROTECTION 


Peintures céramiques (Procédé Salaramie). Aircraft Production, 
septembre 1952 (2 p.) La Solar Aircraft Cy a mis au point 
récemment un nouveau revêtement céramique pour la protection 
des pièces métalliques soumises à de très hautes températures, 
telles que les pièces de turboréacteurs. Ce revêtement, sous une 
épaisseur de quelques centièmes de mm, se montre très efficace 

Les matières premières sont constituées par des oxydes métal- 
liques que l'on fait fondre avec des fondants avant de leur 
faire subir une trempe brutale qui permet une bonne pulvé- 
risation, 

Cette poudre est mélangée avec de l'eau et de la glaise et 
d'autres liants pour former un liquide visqueux que l'on applique 
sur les pièces bien nettoyées et décapées. On fait sécher à 140 C 
environ puis on fait cuire aux environs de 100% C S P. 


. 

Plaquages résistant à l'usure déposés au chalumeau.  7he 
Iron Age, octobre 1952 (1 p.) La Linde Air Products Co 
a mis au point une méthode de dépot direct sur métaux de pla- 
quages de carbure de tungstène. La couche obtenue présente une 
résistance à l'usure cinq fois plus forte que le carbure fritté 
et il n'y a aucun risque de craquage 

La méthode de dépôt par chalumeau est encore tenue secrèle, 
mais on sait cependant qu'elle est beaucoup plus souple que 
l'emploi de mises en carbures rapportées par brasage. Un point 
important est la température assez basse du métal sur lequel 
est fait le dépôt. Elle ne dépasse pas 200 C ce qui permet de 
déposer non seulement sur acier, mais aussi sur cuivre, bronze 
aluminium ou magnésium. L'épaisseur du plaquage peut varier 
de 0,012 à 0,500 mm R J.B 


(Voir la suite page XVIII) 
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FRAISES EN ACIER RAPIDE - OUTILLAGE À LAMER 
PORTE-MOLETTES A FILETER - POINTES TOURNANTES 


INES IVNU3° NIE DADI 


VIS MATRICÉES P.S.W. 


résistance 80 et 120 kg/mm. 
pas METRIQUE ou WITHWORTH 


LES BENNES 


7, Boulevard des Capucines, PARIS 2° 
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FONDERIE 


Nouvelle méthode d’imprégnation des pièces moulées ou venues 
de fonderie, The Jron Age, 18 septembre 1952 (2 p., 3 fig.). 
Ce nouveau procédé supprime la microporosité et fait évaporer 
l'air des vides de fonderie, Le principe en est la projection d'un 
mélange de « farine » métallique très fine et de silicate de sodium 
sous une pression donnée, Il en résulte une imprégnation invi- 
sible de la surface sous-jacente, s'exerçant également en profondeur 
dans les vides, d’où elle fait évaporer l'air. Des pièces ainsi impré- 
gnées ont subi des pressions de 635 kg/em? pendant 2 h 1/2 sans 
montrer de fuites et des températures de 1095C avant de 
retourner à l'état de fusion. Elles deviennent anti-cryptogamiques 
et leurs diverses propriétés de résistance se trouvent renforcées. 
Le procédé peut s'appliquer aux pièces qui ont déjà subi des 
opérations d'usinage ; il convient en outre pour les alliages de 
fonderie, L'auteur insiste sur: son bas prix, sa facilité d'appli- 
cation, le simple rinçage final qu'il exige et son sèchage à l'air. 
J. L. 


MACHINES-OUTILS 


Le nouveau tour à fileter Waïldrich à outil tournant, The Ma- 
chinist, 18 octobre 1952 (6 p.). La maison Waldrich de Coburg 
a présenté cette année un nouveau tour à fileter à outil tournant 
ce qui permet d'exploiter les grandes vitesses de coupe des outils 
aux carbures métalliques. L'auteur présente la nouvelle méthode 
de taillage des vis du point de vue théorique et il décrit la 
machine et ses performances. S. P. 


Emploi de cartes perforées pour commander une séquence de 
mouvements d’une machine-outil, Aircraft Production, octobre 
1952 (3 p.). — Le laboratoire des servo-mécanismes du Massa- 
chussetts Institute of Technology propos une nouvelle méthode 
pour pousser l’automatisme sur les machines-outils. Jusqu'à présent 
les cycles automatiques étaient commandés soit par des cames, 
comme dans les tours automatiques, soit par des palpeurs suivant 
un profil dans les différentes machines à copier. Le « contrôle 
numérique » consiste en une commande d'un cycle automatique 
par une carte perforée, Les différentes perforations commandent 
les opérations successives. L'auteur énumére les conditions que 
doit remplir une machine-outil pour s'adapter à ce genre de 
commande, puis il donne une description sommaire des méthodes 
de codification des commandes en s'appuyant surtout sur l’équi- 
pement réalisé sur une fraiseuse Cincinnati, Le système de com- 
mande s'apparente aux machines à calculer. L'auteur montre que 
les résultats obtenus sont très prometteurs S. P. 


MATIÈRES PLASTIQUES 


Emploi de plasti pour la fabrication des pièces prototypes. 
The Iron Age, 18 septembre 1952 (4 p., 8 fig.). Le prix 
de revient des pièces prototypes, les délais et difficultés de leur 
fabrication ont été considérablement réduits par l'emploi de 
matières plastiques au lieu de métaux. La pièce à créer est 
d'abord exécutée rapidement et ‘à peu de frais dans du bois 
Quelques heures après, le prototype en plastique est achevé 
Les retouches éventuelles au modèle en bois sont immédiatement 
reproduites sur le plastique La production de prototypes en 
plastique est simple; elle peut se faire à toutes échelles, aux 
cotes de la pièce elle-même On peut utiliser des feuilles de 
plastique aux mêmes épaisseurs que les tôles ou aciers de la 
pièce, Les tolérances sont aisément observées et l'on peut 
recourir à des couleurs diverses pour les parties intérieures, 
extérieures, etc... 

Les temps des divers cycles d'élaboration de nouveaux mo- 
dèles sont considérablement abrégés ; les détails des dessins 
d'usinage sont simples, il ne faut plus d'assemblages partiels 
complexes. Par ailleurs, quantités d’outillages, matrices et autres 
se trouvent supprimés, Les plastiques sont traités à la pression 
hydraulique ou par le vide, à des températures relativement 
faibles, Procédé sûr, exact et très économique. &: à 


(Voir la suite page XX) 
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D ED! Ce qui se publie à l’étranger 


| (suite) 
HORIZONTALE 500*150 
ET TETE SURFACE SOUDAGE ET OXY COUPAGE 
VERTICALE TABLE #12 
L’oxycoupage avec fer en poudre permet de couper cinq lin- 
à BRAS SUPPORT a gots par minute. Welding Journal, octobre 1952 (1/2 p., 2 fig) 
PS Le remplacement du sciage par l'oxycoupage x permis de 
— iple i 
PORTE FRAISE tripler la production, 
DIVISEUR L'installation comporte trois berceaux en ligne. Pendant que la 
INCLINABLE machine découpe les billettes du premier berceau, le second 
est en chargement et le troisième en déchargement 


CONTRE POINTE 
La machine est montée sur un chariot coulissant sur des rails 


desservant les trois berceaux, Une poudre à base de fer est utilisée 
pour faciliter le démarrage de la coupe Celle-ci se fait à la 


PNCES vitesse de 38 cm/mn 
ETCONES MORSE 
1 N°1.2 L'installation est servie par quatre hommes: un soudeur, un 
Es = opérateur du pont roulant et deux manœuvres pour le charge- 
_ ment et le déchargement 
R. 4. R 
AVANCE 
MATIQUE : 
Métal d'apport pour le brasage des carbure: métalliques fondus. 
DE 10 A Materials and Methods, août 1952 La société and 
4 ; Harman de New-York a mis au point, sous le nom de brasure 
PAR MINUTE 


d'argent EB, un alliage prévu particulièrement pour le brasage du 

carbure de chrome, des carbures fondus et, en général, des 

‘1e produits difficiles à braser tels que les alliages tungstène-cuivre 
. et autres alliages réfractaires 


: FILS Il contient 57 00 d'argent, le reste de la composition compre- 
nant du cuivre, du manganèse et de l'étain. Son point de fusion 
est et son point de coulée 73®C. Il ne contient aucun 
élément volatil et n'est pas sujet à la corrosion par dézincification 


R 


> Le soudage par points du titane, We/ding Journal, octobre 1952 
(6 p., 13 fig) Les essais ont été faits sur des tôles de 0,8 mm 
Li d'épaisseur en alliage de titane T1. 100 A de la Titanicus Metals 
Corp of America 
À | 158 La conclusion est que ce métal peut se souder avec des ma- 
> chines à souder par points de type normal à contrôle électronique 


Le domaine de réglage est suffisamment large, 

La pénétration de soudure est plus difficile à régler qu'avec 
* les métaux usuels Pour obtenir de bonnes valeurs de résistance, 
il faut utiliser des pressions de soudage modérées. un temps court 
et des intensités de courant moyennes 

Si on est obligé d'utiliser des temps longs, il faut utiliser de 
faibles intensités de courant 


La résistance à l'arrachement des points de soudure est excel- 
lente et les micrographies ne révèlent ni soufflures ni criques 


R. J.B 


USINAGE 


ALLIAGES LÉGERS 
LA ITON- C UIVR E Usinage des disques et anneaux. dlircrajt Production, novembre 


ÉLYSÉES 1952 (5 p., 8 fig) L'usinage des pièces de grand diamètre 


e et de faible longueur nécessilait jusqu'à présent l'emploi de tours 
99-00 SOUDO-BRASURE | gu À 
(élignes) à banc rompu très encombrants, peu commodes pour le montage 
et les vérifications en cours d'usinage. La fabrication des tur- 


bines à gaz a conduit à la réalisation de tours spécialement 
conçus pour ce genre de travail et appelés tours à banc en Té 
à cause de la disposition du banc de chariotage transversalement 
à l'axe du plateau porte-pièces. Ces tours sont principalement de 


SOCIÉTÉ DE VENTE DES ACIERS FINS ET SPÉCIAUX DES construction américaine et britannique, leur capacité atteint 
ÉTABLISSEMENTS SCHNEIDER ET DES ACIÉRIES LONGWY 1500 mm de diamètre de plateau : ils comportent un ou deux 
SIÈGE SOCIAL : 39, AVENUE FRIEDLAND ‘ PARIS 8° chariots pouvant opérer simullanément e! munis d'un dispositif à 


reproduire ainsi que d'un variateur automatique de la vitesse 
DEPOTS - BORDEAUX - GENNEVILLIERS - À LVON de la broche pour maintenir constante la vitesse de coupe lorsque 
SAINT-ETIENNE - STRASBOURG - l'outil se rapproche du centre 


AGENCES + MARSEILLE - METZ - NANTES - TOULOUSE B T 


HAVAS 
16, 
À 
| 1148 ARE H 
11H 
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A Organes mécaniques de contre 
le déplacement axial de - 


toutes pièces} 


cylindriques! 


S BIS. AVE ARISTIDE BRIAND LEVALLOIS (SEINE) PÉREIRE + 35 94 


30, COURS A.-BRIAND. 
TÉL. : L. 153-42 


N 


PERCEUSES SENSITIVES 
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SCIES A RUBAN - ETAUX-MACHINES Ra 
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TAILLER LES 
ENGRENAGES 
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VÉRIFIER LES 
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SIÈGE SOCIAL : 64, rue de la Folie-Méricourt. 
PARIS.-XIe Tél. ROQ 80-42 


USINES à Poris, 27, rue Trousseau, Tél. VOL 03-60 
à VENDOME (L.-&-C..), rue du 20+.Chasseurs, Tél. 345 


TOUR DE REPRISE 
MODELE TR 1 


ss. 26 m/m 12 VITESSES DE 
ALIMENTATION AUTOMATIQUE 20 m/m 180 À 3.780 1/M 


MALICET er BLIN 


103, AV. DE LA RÉPUBLIQUE - AUBERVILLIERS (Seine) 
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INSTRUMENTS DE CONTROLE 
— OPTIQUE DE PRÉCISION — 


Pour éliorer le r , la qualité, le précision 
LOUPE SINOCULAIRE 1OUPE BCHOOMATIOUS 
AY 228 
Loups | LOUPE ACHROMATIQUE 
| avec on ÉCLAIRAGE MONTAGE TILESCOPIQUE 
| à 205 2%, 5x, 10% 


| ACHROMATIQUE 


LA LOUPE DE VERNIER FLEXISLE 


[AL AM 5x, 


LOUPE TEXTILE 


sdopte insontnément 
ve 


POS 0*044 
@ Lecture directe en microns des écarts 
linéaires de planéité, d'alignement et de 
MICHOSCOPE D'ATELIER 
coaxialité. 
bons changement — @ Précision de 3 microns jusqu’à 2 mètres 
- 2. et de 30 microns à 20 mètres. 
RÈGLE OPTIQUE HUET 
LOUPE ÉCLAIRANTE TRANSFORMATEURS 
pour MACHINES- OUTILS AUX Notices détaillées sur demande - Tél.: BOTzaris 87-02 
1OSCOPES 
di SOCIÉTÉ GENÉRALE D'OPTIQUE 
INSTRUMENTS ET OPTIQUE DE PRÉCISION 76, Boulevard de la Villette, PARIS (XIX ) 
ALOPTIC LOUPES — 
. Section « Laboratoire Aides-Chimistes » salle des Congrés du Centre Marcellin- 
Informations prépare au diplôme d'Etat d'Aides-Chi- Berthelot, sous la présidence d'honneur 
(suile de la page XII) mistes. de M. Jean Masson, Secrétaire d'Etat à 
ü Ces cours sont complétés par des en- l'Enseignement Technique, qui, empêché 
Centre technique seignements spécialisés concernant les par une | fait 
, : : industries suivantes : ter par M. LÉGER, Chef de son Secréta- 
d'enseignement Goudron-Benzol ; Caoutchouc ; Huile- fiat particulier. 
Lu rentrée des cours à eu lieu le mer- rie ;. Matières Plastiques ; Parfumerie ; Des représentants des différents Minis- 
credi 1% octobre. à Peintures et Vernis ; Pétrole ; Produits tères, dés notabilités officielles, les pré- 
Les cours professionnels des Industries d'entretien ; Savonnerie ; Synthèse or-  sidents des principaux syndicats des In- 
de la Chimie comprennent des enseigne ganique. dustries de la Chimie, les professeurs et 
ments théoriques, des travaux pratiques Pour les suivre avec profit, il est dési-  examinateur assistaient à cette séance. 


et des formations manuelles, La section rable que les élèves acquièrent d «bord 
« Conducteur d'appareils d'Industrie la formation que leur donne l'euseigne 


{ himique v pré pare aux examens du Cer- ment général. 

tificat d'Aptitude Professionnelle de Con- 

ducteur d'Appareils d'Industrie Chimique La Distribution annuelle des Prix du 
et du Brevet Professionnel de Condue- Centre Technique d'Enseignement Ouvrier 


teur d'Appareils d'Industrie Chimique. La a eu lieu le jeudi 2 octobre, 1952 dans la 


Les discours d'usage furent prononcés 
par M. LéGer et par M. Jean de Laine, 
Vice-Président du Centre Technique d'En- 
seignement Ouvrier, qui représentait M. 
Emmanuel MayaLLe, Président du Centre 


Voir la suite page XA\VI 
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S. A. au cap. de 606.000.000 de frs 
141, Rue Rateau - LA COURNEUVE (Seine) 
Téléphone Flandre 18-80 


TURBINES A VAPEUR et A GAZ 
POMPES 


pour tous services 


VENTILATEURS 
pour tous usages 


COMPRESSEURS 


centrifuges ou à pistons 


EXTRACTEURS & SOUFFLANTES 


d'air ou de gaz 
ROBINETTERIE iNDUSTRIELLE 
pour eau - gaz - vapeur - liquides spéciaux 
SOUFFLANTES DE SURALIMENTATION 
AUXILIAIRES MARINS 


GENDRON FRERES S. A. 


37, AUE COUN, VILLEURBANNE (RHONE) 
2e LONDRES PARIS - 


GENDRON FRERES S. A. 
37, AUE COLIN, VILLEURBANNE (RHONE) 
AUS O8 LONDRES PARIS - 


FORETS SPÉCIAUX 


ACIER RAPIDE SUPÉRIEUR AU COBALT 


POUR PERÇAGE 
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INOX. A HAUTE TENEUR EN CHROME 
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ACIER TRAITÉ A 180 Ka. 
FONTIE AU CHROME 
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ETC. 
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PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


Le Professeur Albert Portevin 
reçoit la médaille Joseph S. Seaman 


M. Le Professeur Albert PORYEVIN vient d'êtr: à nouveau l’objet d'une haute distinction. M. DUNN, ambas- 
sadeur des Etats-Unis en France, lui a remis au cours d'une réception à l'ambassade le 23 octobre, la médaille 
JOSEFH S. SEAMAN de l'AMERICAN FOUNDRYMEN SOCIETY. 

I est à souligner que c'est La premièr: fois que cette haute distinction est attribuée à un Européen. 

Au cours de La cérémonie de remise de la médaille S. Seaman, prirent successivanent la parol: M: GYEFFRIES 
WYMAN, Président des Services des Relations scientifiques américains, et M. DUNN, ambassadeur des Etats-Unis. 


L'un et l'autre mirent en valeur l'œuvre métallurgique Wu professeur 


PORTEVIN, el en particulier Ses travaux 


sur l'acier inoxyydable. M. PORTEVIN répondit par une ‘brillante allocution dont nous publions ci-dessous de lar- 


ges extraits. 


« L'année dernière, à la fin d’un dîner amical réunissant les 
représentants de la Société Française de Physique et de la 
Physical Society, mon vieil ami, le professeur ANDRADE, F.RSS., 
m'a accusé publiquement d'être un collectionneur de médailles 
décernées comme distinctions scientifiques et techniques. 

« S'il en est ainsi, si vraiment j'ai l'âme d’un collection- 
neur pour lequel la rareté constitue la valeur, je dois en ce 
moment éprouver la plus grande satisfaction, car la médaille 
Seuinan présente un caractère d'exceptionnelle rareté, étant 
décernée pour la premiére fois à un Français et même à un 
Européen. 

« En effet, j'en apprécie toute la valeur, non prs tant pour 
sa rareté, mais surtout pour d’autres raisons, car elle possède 
à mes veux deux qualités précieuses : 


+ celle de venir de la Fonderie, 
, et celle de venir des Etats-Unis. 
« C'EST UNE HRÉCOMPENSE DE FONDERIE : 


« À une époque orientée de plus en plus vers la spécialisa 
tion, ma carrière et mes activités apparaissent une anomalie, 
car elles présentent une extême variété, elles appartiennent en 
effet à la métallurgie, la fonderie, la soudure, la chimie, la 
physique, la minéralogie, la mécanique, la céramique, etc. 

« Les recherches ont porté sur les métaux les plus divers 
presque tous les métaux industriels, fer et dérivés, acier et 
fonte, nickel, cuivre, zine, aluminium, magnésium, etc, sili- 
cates, voire peintures, au point que je pourrais, à l'instar de 
ce représentant de commerce dont parlait jadis l'humoriste Al- 
phonse ALLAIs, mettre sur ma carte : « Ingénieur-Conseil, 
grande spécialité de matériaux en tous genres ». 

« Mais au milieu de toute cette variété, à travers ces fluc- 
luations, je suis demeuré fidèle à la Fonderie depuis mes dé- 
buts d'Ingénieur jusqu'à maintenant. 

« Si ma première publication a trait à la Fonderie, et si 
j'ai apporté une communication au premier Congrès Interna- 
tional de Fonderie de Paris, il y a plus de trente ans, ma der- 
nière publication est encore une publication de Fonderie, tout 
en étant aussi une participation au dernier Congrès Internatio- 
nal de Fonderie, celui d'Atlantie City. 

« C'EST UNE RÉCOMPENSE AMÉRICAINE 

« Vous avez bien voulu rappeler, Monsieur l'Ambassadeur, 
ma collaboration depuis plus de vingt années au journal « Me- 
tal Progress », collaboration qui ne fut même pas interrompue 
par la guerre et qui marque mon attachement aux Etats-Unis 
sur le plan métallographique. En outre, si comme Français 
nous devons être reconnaissants aux Etats-Unis du rôle es- 
sentiel joué dans la Libération de notre territoire, dans le re- 
lèvement de nos ruines de guerre, et pour l’aide matérielle ap- 
portée pour perfectionner notre industrie, je leur sais gré, 
tout particulièrement, pour l'appui qu'ils ont fourni par leur 
exemple au développement de la Recherche Appliquée à la- 
quelle j'ai consacré mon activité. 

« 11 faut avouer, en effet, qu'une évolution profonde s'est 
produite dans ce domaine en France depuis mes débuts. Ainsi 
que je le disais à une réunion des Ingénieurs de Louvain, à 
cette époque de mes débuts, les industriels considéraient la 
recherche comme une dépense inutile, de luxe, et d’autre part 
les scientifiques, dits purs, considéraient Ja recherche appli- 
quée comme une compromission avec l'industrie, il fallait donc 


non seulement du courage, mais de l'inconscience pour s’en- 
gager dans une voie ainsi bordée d’un double mépris. 

« Les temps ont heureusement bien changé. 

« Les scientifiques se sont rendus compte de l'intérêt de la 
collaboration avec l'industrie et la recherche appliquée à l'in- 
dustrie est maintenant représentée sans aucune restriction à 
l'Académie des Sciences. D'autre part, les industriels se rendent 
de plus en plus compte de l'intérêt vital, fondamental, de la 
recherche et dans cette évolution les U.S.A. ont joué un grand 
rôle par leur exemple. 

« Le développement de la recherche appliquée, industria- 
lisée aux U.S.A., la place essentielle qu'elle y occupe, ont fait 
beaucoup plus que toutes les autres a pour per- 
suader les industriels français à l’égard de la recherche. Cet- 
te situation de la recherche aux U.S.A. a été d'une action 
d'autant plus efficace, plus démonstrative, plus pénétrante, 
que la constatation en ax été faite sur place même par des 
missions industrielles d'ingénieurs et chefs de l'industrie qui 
l'ont vue en fonctionnement, et l’on peut bien dire, constata- 
tion à laquelle 5e mélait, s'ajoutait la satisfaction d'en faire 
la découverte, comme cela se manifeste dans les nombreux 
rapports de mission dont la lecture donne l'impression que 
chaque auteur a, sinon découvert l'Amérique, tout au moins 
en a révélé un aspect, un visage, une particularité personnelle. 
Ils ont été ainsi convaincus que : 

« 1° non seulement la recherche paie, mais elle est la seule 
base du progrès technique. 

« 2° Les sommes mises à la disposition de la recherche dé- 
passent considérablement, dans certaines branches de l’indus- 
trie, celles allouées en Europe ; c’est ainsi que l'Industrie Chi- 
mique y consacre 2,8 % de son chiffre d'affaire. 

« 3° la recherche ne se ralentit jamais, même quand elle à 
recueilli une grande découverte et que par suite la politique 
d'achat de licences, chère à certains de nos financiers à courte 
vue, est rapidement vouée à la stérilité, étant sujette à un 
continuel dépassement la du Pont de Nemours prend un 
brevet par jour. 

« En matière de fonderie, les progrès essentiels ces der- 
nières années nous sont venus des U.S.A. Les deux plus sensa- 
tionnels sont 

« Dans le domaine de la Fonderie de fonte, les fontes à 
graphite sphéroïdal. 

« Dans le domaine du moulage, la fonderie de précision dé- 
rivée de l'antique procédé à cire perdue. 

« Aussi, combien doit-on attacher de prix à un témoignage 
venant d'un Pays qui est à l'avant-garde du Progrès, notam- 
ment en Fonderie, pays qui manifeste une telle vitalité dans 
la recherche et une telle fécondité dans la découverte. 

« Quelle éminente signification devons-nous donner à une 
Médaille de lAmerican Foundrymen Society, reconnaissant 
ainsi une contribution française dans le domaine de la Fonde- 
rie. 

« C'est pour nous, pour la Fonderie française, un grand hon- 
neur, ainsi qu'une profonde satisfaction, survenant au moment 
où, d'autre part, l’éminent métallurgiste américain Dr Bain re- 
çoit la Grande Médaille Le Chatelier de la Société Française de 
Métallurgie ; la médaille de l'American Foundrymen Society 
contribue à affirmer l'amitié et la collaboration franco-amé- 
ricaine sur le terrain de la science métallurgique ». 
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AU 


| 


Tél. : DID. 26-39 


FOURS HUNI (DÉPA HUILE LOURDE) 
à 98, AUE OÙ CLOS NONTHOLON, VANVES (SEINE) - TÉL. : MIG. 29-09 


Informations mis aux lauréats par M. BARRE, Inspec ckel, présidé par M. Albert Ponrevix, 
teur Principal de l'Enseignement Techni- membre de lfnstitut, pour une période 

3 ans, deux prix annuels d'une va 


suile de la page XXII) < 
que. La Direction de l'Enseignement le 160.000 f jit Pri 
Techni a remis des rage ‘ar eur de rancs chacun, dits « Frix 
d'Enseignement Ouvrier, en cchnique a remis des ouvrages d'art de la Revue du Nickel », destinés à ré- 


Technique 
aux 4 meilleurs lauréats de ces examens. si 
le ces exar compenser les travaux originaux théo- 


voyage. 
524 200 francs de prix dus à la généro- 
524 2 ances de prix dus à la génér 
, riques ou pratiques concernant le nickel 
sité d'une centaine de donateurs ont été 
AR Centre d’information du nickel «1 ses alliages. 
6 diplômes de Certificat d'Aptitude Pro- Le Centre d'Information du  Nirkel, À 
fessionnelle de Condusteur d'Appareils conscient de l'importance que romporie ser Co- 
la recherche scientifique pour l'industrie, 
mité de Rédaction en vue de faciliter 


d'Industrie Chimique et 3 diplômes de 
Brevet Professionnel de Conducteur d'Ap- 
pareils d'Industrie Chimique ont été re- 


a décidé de mettre à la disparsiion du 


Comité de Rédaction de la Revue du Ni- (Voir la suite pagr XXVII) 


L'expérience de la Machine-Outil au service de l'Outillage 


FORETS 
FRAISES 
ALÉSOIRS 
COUTEAUX MAAG 


SOCIÉTÉ ANONYME AU CAPITAL DE 420 MILLIONS DE FRANCS 
BUREAUX ET USINES : 
170, Boulevard Victor-Hugo —  SAINT-OUEN (Seine) 


Télégrammes : SOMUA.SAINT-OUEN-sur-SEINE Téléphone : CLignancourt 13-10 
N° d'identitication !. N, — 213 75.070 O.011 R. C. SEINE 79.014 


| 
| 
| 


LA PRATIQUE DES ININ STRIES MECANIQUES 


ne 2 


7 


(4 auto 


AGENCE EXCLUSIVE WENIB 


Société des Produits Métallurgiques de Suède 


185, QUAI DE VALMY PARIS 
TÉLÉPHONE + 


ENGRENAGES - MÉCANIQUE de PRÉCISION 


Roues et vis sans fin - Pignons droits et coniques 
Crémaillères 


R. BELOT 


A 
55, Rue de Saintonge - PARIS - ARC 51.73 


MINUTERIES - RETARDATEURS 
Mouvements d'horlogerie - Petits réducteurs - Prototypes 


Demandez nos leuilles techniques d engrenages stondard 


Coptot 2,000 


MACHINES 
# SCIE à AUSAN 


VITESSES (TOUS MÉTAUR) 


POUR POINCÇCONS ET MATRICES D'OUTLS À DÉCOUPER 
CAAES. CAUIBRES. ETC 


MACHINES À LIMER | MACHINES A SCIER 


ns 
m sos 


ME" E GUI 


SQUARE CLIGNANCOURT PARIS TÉL MON 69 5 


Informations (suite) 


des recherches 
sujet. 


se rapportant au 1eme 


se au point 
XA 
compose d'une âme 
quée avec l'alliage 

liage du AL-Si). 


par 
Ces prix et ces bourses sercn! 
aux candidats français et beiges 


reserve 


Pour tous renseignements s'adresser 
« Centre d'Information du Nickel », de 
avenue de Friedland - Paris-5 él. F, celle 
Ely. 68-11 et 12. F La température 


au 


Une nouvelle tôle de brasage 
en alliage d'aluminium 


Une nouvelle tôle de brasage a été mi- 
l'Alcoa sous le 
30 Brazing Sheet ». 
en (A.-M.) pla- 


de 


fusion du s'étend de 
du C438S s'étend de 1070 à 1135° 
normale 


Tandis que la zone 


la tôle XA30 est de 1120 à 1140°F. 


Cette nouvelle tôle est plus particulié- 
rement prévue pour faciliter la cons- 
truction de radiateurs pour les automo- 
biles. D'une part, ce nouvel alliage se 
prête parfaitement à l'assemblage des 
tubes et des plaques : d'autre part, sa 
résistance à la corrosion en présence des 
de toutes sortes et de la 
des solutions antigel est tout à fait re 
marquable. 


avec 


nom de 
Cette tôle se 
brasage (al- 
1190 à 1210" 
de XXV//1) 


brasage (Voir la suite page 


RODOIRS depuis 14 mm 
TÊTES à réglage en marche 
PIERRES tous modèles 


TRAVAUX de rodage à façon 
4, Rennes PARIS 6: 16.63 


Société Anonyme 


POMPES DAUBRON "A, 


57. avenue de la République, PARIS. — Tél.: Oberkampt 32-25 
et à PISTONS, 
s débits s élévations, tous usages 
POMPES MULTICELLULAIRES heutes 
alimentation chaudières, incendies 
POMPES POUR LIQUIDES CHARGES. POMPES A ACIDES. 
Groupes ELECTRO-POMPES domestiques. - Distribution sous pression. 


+ CONSTRUCTIONS L'AUIMENTATION 
MÉCANIQUES -RÉDUCTEURS 


us LECHNER, PATISSIER : À 


GAMBETTA PARIS 20° 


FOURNISSEUR DE MARINE P 1 


T. XXXVE - Ne: NUIT | 
. 
. 
m 
. 
7 
. 
| 
LD 
FABRIQUÉS PAR LES ACIÉBIES 
IN SUÉDE : 
: 
| 
1 
| 
: 13 { #; 
TS : - UN 
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Solution de vos 
Problèmes de : 

Polissages Métallographiques 
Rodage de Préc'sion 
Polissage Spéculaire 
Honing liquide 
Lapping 
Avivage de tous Métaux 


avec les 


ALUMINES 
DURMAX 


ABRASIFS LEVIGES DANS LES 
PLUS EXTRÊMES FINESSES 
\ suspensions aqueuses 


poudres 
pains pcur avivage 


da que lon done mal à nu 
INDISPENSABLE 


: DANS TOUTES LES INDUSTRIES DE PRECISION 
TEXTILES - LABORATOIRES - SALLES D'ÉSSAIS 
BUREAUX D'ÉTUDES ET DE RECHERCHES -EXPERTISES. 
Brevete S.G.D.G. 
MAISON FONDEE EN 1929 


.[GRUBER 


(Sonne) lei DAU 20 17 
5 Que Guynemer VINCENMES (521ne 


livra- 
bles en } 


ALUMINES DURMAX - ENT. 03-30 
32, rue des Carrières - CHARENTON 


Notre Fabrication comprend également : 


PROJECTEURS DE PROFIL — PROFILMERE 


Comment faire 


anglais ou en français, et accorpagnés, 


Informations (suite) 


Commission permanente 
internationale de l’acétylène 
et de la soudure autogène 


La « Commission Permanente Interna- 
tionale de l'Acétylène, de la Soudure Au- 
des Industries qui s'y ratta- 
chent », en vue de favoriser les appli- 
cations de Ta flamme oxy-acétylénique, 
met au concours l'élaboration d'un mé 
moire sur ce sujet. 


togène et 


Le mémoire doit être inédit ou n'avoir, 
été publié qu'après le 1% janvier 1953. 


Les mémoires doivent être rédigés en 


s'il y a lieu, des illustrations, ciagram- 
mes, etc... 


Les mémoires doivent avoir au maxi 
mum vingt pages dactylographiées. 


Le concours est ouvert du 1% janvier 
1953 au 31 décembre 1954. Il est doté 
d'une somme globale de 500.000 francs 
français qui sera répartie en plusieurs 
prix. La valeur de chaque prix sera au 
minimum de 50.000 francs français. 


Pour tous renseignements complémen- 
taires, s'adresser à la Commission rer- 
manente Internationale de l'Acétylène et 
de la Soudure Autogène, 32, boulevard de 
la chapelle. 


un journal d’entreprise ? 


Le C.AR.H.E.C. (Comité pour lAmélio- 
ration des Relations Humaines dans l'E- 
conomic) organise les 20 et 21 janvier 
1953, une session d'Etudes sur le sujet : 
« Comment faire un journal d'Entrepri- 
se ? » 

Le C.AR.H.E.C. est présidé par M. Hen- 
ri MIGEON, Secrétaire Général de la Té- 
lémécanique Electrique. Son Conseil est 
composé de MM. André LEBRETON et Mar- 
cel Moucer, Vice-Présidents, Jean Jocu- 
BERT, Eugène PERNop, Maurice PoiGNon 
et Jean PREDSEIL, Membres, Louis SALLE- 
RON, Secrétaire-Trésorier. 

Renseignements et inscriptions au siè- 
ge du C.AR.H.E.C., 205, boulevard Saint- 
Germain, Paris-7°, 


80, rue des Cascades 
IS 20° - MEN. 65-68 


AD EXCE 


MATERIELS\ 
er MACHINES 
14-16 Rue des Petits 


TRAX 


ALESÉUSES, PERCEUSES 
FRAISEUSES, TOURS, etc. 


* Capacité jusqu'à 
diamètre........ 
# Précision........ 1/100 


Hotels PARIS x° pro 31-50 


d BREVETE SGDG 
AGPANSREUX TIGES FILETÉES 
YLIN DRIQUES EN TOUTES LONGUEURS VA 14 
(MDÉCOLLETAGE GENÉRAL PAR 


HYDRAULIQUE A | REPRODUIRE 
OAPTABLE SUR TOUR 


2 RUE DES FRUITIE CE LA PLAINE S 


Le 
: 4 \ À d 
< 
| La 
AINT-DENIS.SEINE. rés PLAine + 19.70 
: © A 


LA SOCIÉTÉ 


DE TRANSMISSIONS esRéducteurs 


VOUS Propose ; 


B REDUCTEURS A ENGRENAGES CYLINDRIQUES, 
CONIQUES, CYLINDRO-CONIQUES. 


m RÉDUCTEURS A SIMPLE ET DOUBLE VIS SANS FIN. 


MOTEURS-REDUCTEURS A SIMPLE, DOUBLE et 
TRIPLE TRAINS. 


m RÉDUCTEURS SPECIAUX - Toutes puissances 


Engrenages taillés par génération su: machines 
de haute précision. 


POUR VOS TRANSMISSIONS 


PA 
COURROIES TRAPEZOÏDALES 
Transmissions Variateurs 


| 
Notice specla 
sur demande 


4,RUE DE PRESBOURG, PARIS 16° -Tél.:KLE.16-80 et 12-44 


L'INTERRUPTEUR- DISJONCTE 


CFA | 7e 


TYPE ETANCHE 


pour /0CGUx 
humides ef poussiereux. 


pour la profection des circuits 
de chauffage et de lumière. 


APPAREILLAGE 
ŒANDOS TYPE FORCE pour lo protection des moleurs 10 


Le Gérant : F. DUNDD 92, re Bonaparte, Paris 67 — Imp. Géné«le du Centre, 129, r Bergson, St-Etienne 16. rue Piga'le, Paris - (9e) 
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